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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum Her-
stellen von Drahtbindeelementen beliebiger Formate
und Dicken, gemäß des Oberbegriffs des Anspruchs 1.
[0002] Typischerweise werden Vorrichtungen der ge-
nannten Art eingesetzt, um Drahtbindeelemente herzu-
stellen, die in Bindevorrichtungen zur losen Verbindung
einer aus mehreren blattförmigen Bedruckstoffen beste-
henden Broschüre mittels Drahtkammbindung verwen-
det werden, insbesondere der sogenannten Wire-O™-
Drahtbindung (registrierte Handelsmarke).
[0003] Wire-O-Drahtbindeelemente sind als parallel
zueinander beabstandete Drahtschlaufen mit einer
Schlaufenlänge L, einem Schlaufenabstand A und einem
Drahtdurchmesser D definiert und werden mittels geeig-
neter Schließvorrichtungen zu einem Wire-O-Ring ge-
formt.
[0004] Die Drahtbindeelemente werden in der Regel
für solche Bindevorrichtungen magaziniert zur Verfü-
gung gestellt, um unterschiedlichen Anforderungen der
Bindung, wie Dicke und Format der Broschüre über den
Schlaufenabstand, die Schlaufenlänge usw. Rechnung
zu tragen. Vorrichtungen, die die Drahtbindeelemente
mit unterschiedlichen Parametern wie Schlaufenab-
stand, Schlaufenlänge und Schlaufenanzahl herzustel-
len, gehören zum Stand der Technik. Das Wechseln der
Parameter erfordert bislang allerdings einen erheblichen
Eingriff und Umbau der Vorrichtung zur Herstellung der
Drahtbindeelemente.
[0005] Aus der DE 28 47 700 A1 ist ein Verfahren zum
Herstellen einer Drahtbindung für Blöcke usw. bekannt,
bei dem ein von einem Vorrat kontinuierlich abgezogener
Draht durch Hin- und Herbiegen zu einem wellenförmi-
gen Gebilde geformt wird, wobei das wellenförmige
Drahtgebilde anschließend quer zur Ebene der Wellen
in eine C-förmige Gestalt gebogen wird. Zur Biegung
werden Formrollen mit festgelegten Durchmessern ver-
wendet, so dass nur Drahtbindeelemente mit nicht ver-
änderbaren Schlaufenabständen und -längen herstell-
bar sind.
[0006] Bindevorrichtungen zur Herstellung von Bro-
schüren, die sogenannte Wire-O™-Drahtbindeelemente
in verschiedenen Größen verwenden, sind beispielswei-
se aus den europäischen Patentanmeldungen EP 0 095
243 und EP 0 095 245, bekannt. Ebenfalls findet sich
eine Übersicht zu unterschiedlichen Bindeverfahren in
H. Kipphan "Handbuch der Printmedien", Seiten 861 ff;
Springer Verlag (2000).
[0007] Weitere Vorrichtungen zum Herstellen von
Drahtbindeelemente sind aus US-A-2 190 722 bekannt.
[0008] Die Bindevorrichtungen zu den vorgenannten
Patentanmeldungen sind dabei derart ausgestaltet, dass
die Verarbeitung geformter Wire-O-Drahtbindeelemente
mit verschiedenen Schlaufenabständen und -längen er-
möglicht wird.
[0009] Generell besteht bei den genannten Vorrichtun-
gen der Nachteil, dass zur Bindung von Broschüren un-

terschiedlicher Formate und Dicken die dafür notwendi-
gen Drahtbindeelemente in Form mehrerer bereits ge-
formter Bindeelementevorräte, z.B. als Rollenmaterial
oder als auf Bindelänge geschnittene Elemente, der Bin-
deeinrichtung zur Verfügung gestellt werden müssen.
Um diese unterschiedlichen Broschürenformate und
-dicken binden zu können, ist bereits eine beachtliche
Anzahl an Vorräten notwendig. Außerdem sind bei einem
Formatwechsel der herzustellenden Broschüren die zum
Transport und die zur Verarbeitung geeigneten Vorrich-
tungen an die Anforderungen der unterschiedlichen
Drahtbindeelemente anzupassen. Diese Umrüstung er-
fordert aufwendige Konstruktionen der Transport- und
Bindeeinrichtungen und macht das Bindeverfahren nur
noch wirtschaftlich, wenn größere Stückzahlen einer
Broschürendicke in einem Format hergestellt werden.
Kleinere Auflagen sind daher unwirtschaftlich herzustel-
len und erfordern infolge der Maschinenanpassung ei-
nen längeren Zeitaufwand.
[0010] Durch die Möglichkeiten, die der moderne Di-
gitaldruck erlaubt, ist der Bedarf und die Möglichkeit der
Herstellung von personalisierten Büchern oder Büchern
mit sehr geringer Auflage, im Extremfall mit der Auflage
von einem Exemplar was als "book-on-demand" be-
zeichnet wird, gewachsen.
[0011] Vorrichtungen zum Herstellen solcher persona-
lisierte Bücher oder Einzelauflagen ist aus der US-Pa-
tentschrift US 5,465,213 bekannt und wird ebenfalls in
aus H. Kipphan "Handbuch der Printmedien", Seiten 989,
999ff; Springer Verlag (2000) dargelegt. Gerade für der-
artige niedrige Auflagen ist es erforderlich, die Bücher
zuverlässig und kostengünstig zu binden.
[0012] Es ist daher die Aufgabe der Erfindung, ein Vor-
richtung zum Herstellen von Drahtbindeelemente für
Broschüren unterschiedlicher Formate und Dicken, die
mittels Drahtkammbindung gebunden werden anzuge-
ben, mit denen Drahtbindeelemente entsprechend ihres
Bedarfs und des jeweiligen Formats und Dicke der zu
bindenden Broschüren insbesondere direkt im Bindever-
fahren hergestellt werden können.
[0013] Diese Aufgabe wird mit Hilfe der erfindungsge-
mäßen Vorrichtung zum Herstellen von Drahtbinde-
elementen beliebiger Formate und Dicken mit den im An-
spruch 1 genannten Merkmalen gelöst.
[0014] Die erfindungsgemäße Vorrichtung führt bei
der Herstellung des Drahtteppichs folgende Schritte aus:

- Zuführen eines Drahtes von mindestens einem
Drahtvorrat zu einer Drahtbiegeeinrichtung,

- Biegen des Drahtes zu einem flachen schlaufenför-
mig ausgebildeten Drahtbindeelement, dem so ge-
nannten Drahtteppich,

- Schneiden bzw. Ablängen des Drahtbindeelements
mittels einer Schneideinrichtung.

[0015] Die Einstellung des Drahtbindeelements auf
das erforderliche Format oder die Dicke erfolgt unmittel-
bar vor dem Biegen des Drahtes zu jeder einzelnen

1 2 



EP 1 211 097 B1

3

5

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

Schlaufe. Die Parameter, die dabei in die Form des
Drahtbindeelements, also den parallel zueinander beab-
standeten Drahtschlaufen sind die Schlaufenlänge L und
der Schlaufenabstand A und die Anzahl der Schlaufen
in einem Bindeelement.
[0016] Insbesondere ist entlang der Transportrichtung
des Drahtes zwischen einer ortsfesten Spannzange und
einer Drahtzuführung ein hin- und herbewegbarer erster
Schlitten, der Mittel zur Biegung des Drahtes zu einem
Drahtbindeelement trägt. Das Biegen des Drahtes ge-
schieht indem ein Drahtstück, das in seiner Länge im
Wesentlichen der doppelten Schlaufenlänge entspricht,
zwischen zwei Spannzangen eingespannt wird. Dabei
ist die erste Biegezange auf einem zweiten Schlitten an-
gebracht, der in Wirkverbindung mit dem ersten Schlitten
steht und insbesondere entlang einer Führung, die par-
allel zu dem Draht verläuft, verschiebbar ist. Die Wirk-
verbindung zwischen dem ersten und zweiten Schlitten
ist derart, das bei einer Bewegung des ersten Schlittens
entlang der Führung der zweite Schlitten in der gleichen
Richtung gerade die doppelte Distanz zurücklegt wie der
erste Schlitten. Ein Biegestempel, der auf dem ersten
Schlitten angebracht legt dabei genau den halben Weg
zurück, den die erste Spannzange zurücklegt. Ist der Bie-
gestempel im Wesentlichen mittig zwischen den Spann-
zangen angebracht, bleibt er durch die Wirkverbindung
zwischen den beiden Schlitten bei jeder Bewegung ent-
lang der Führung im Wesentlichen in der Mitte zwischen
den Spannzangen.
[0017] In einer vorteilhaften Ausgestaltung der erfin-
derischen Vorrichtung können die Schlaufenlänge und/
oder die Schlaufenzahl und oder der Schlaufenabstand
beliebig gewählt werden.
[0018] In einer weiteren vorteilhaften Ausführungs-
form wird das Drahtbindeelement derart an die Dicke der
Broschüre angepasst, indem die Schlaufenlänge des
Drahtbindeelements im Wesentlichen dem Umfang ei-
nes entsprechenden Wire-O-Drahtbindeelements ent-
spricht.
[0019] In einer besonders bevorzugten Ausführungs-
form wird die Schlaufenlänge unmittelbar vor dem Biegen
der Drahtschlaufe im Wesentlichen durch die Entfernung
einer ersten Spannzange und einer zweiten ortsfesten
Spannzange festgelegt, die unmittelbar vor dem Biegen
den Draht fixieren. Die Schlaufenlänge entspricht dabei
im Wesentlichen dem halben Abstand der Entfernung
der ersten Spannzange zu der zweiten ortsfesten Spann-
zange.
[0020] In einer weiteren vorteilhaften Ausführungs-
form der erfindungsgemäßen Vorrichtung wird der Draht-
teppich an die Länge der Broschüre angepasst, die damit
lose gebunden werden soll, indem die Schlaufenzahl des
Drahtteppichs im Wesentlichen der Anzahl der Lochun-
gen der entlang eines Randes der blattförmigen Bedruck-
stoffe versehene Lochungsreihe entspricht.
[0021] In einer weiteren vorteilhaften Ausführungs-
form wird anstelle eines einzelnen, über die ganze Breite
der Broschüre verlaufende Drahtbindung mittels eines

einzigen Drahtbindeelements eine Mehrzahl an Draht-
bindeelementen, insbesondere drei Drahtbindeelemen-
te verwendet , die an den Enden und der Mitte der Breit-
seite der Broschüre in die Lochungsreihe eingekämmt
werden können. Dies hat den Vorteil, dass einerseits Ma-
terial eingespart werden kann, anderseits eine Vielzahl
von unterschiedlichen Broschürenformaten gleicher Bro-
schürendicke mit gleichen Drahtteppichen gebunden
werden können.
[0022] In einer weiteren alternativen Ausführungs-
form, werden eine Vielzahl von Drahtbindeelementen mit
nur jeweils einer einzigen Schlaufe in die Lochungsreihe
der zu bindenden Broschüre eingekämmt. Auch hier
kann eine große Bindegeschwindigkeit durch zeitglei-
ches Einkämmen der Vielzahl von Drahtbindeelementen
erreicht werden.
[0023] Die Schlaufen des Drahtbindeelements werden
erfindungsgemäß sequentiel hergestellt. Nach dem wie-
derholten Biegen von Schlaufen und Erreichen der er-
forderlichen Schlaufenzahl des Drahtbindeelements
wird das Drahtbindeelement vereinzelt.
[0024] In einer weiteren vorteilhaften Weiterbildung
der erfindungsgemäßen Vorrichtung wird das Drahtbind-
element zusätzlich auf das Format einer Lochungsreihe
einer Broschüre angepasst, insbesondere indem die
Schlaufenabstände durch einen entsprechenden Vor-
schub das Drahtbindeelement nach dem Biegen einer
Schlaufe soweit vorgeschoben wird, wie es im Wesent-
lichen dem Lochabstand der entlang eines Randes der
blattförmigen Bedruckstoffe vorgesehenen Lochungsrei-
he entspricht. Dabei können die Abstände zwischen zwei
Schlaufen von Schlaufe zu Schlaufe variieren, in dem
jeweils der erforderliche Vorschub nach dem Biegen ent-
sprechend durchgeführt wird.
[0025] In einer weiteren vorteilhaften Weiterbildung
der erfindungsgemäßen Vorrichtung wird die oben be-
schriebene Wirkverbindung durch wenigstens ein Ritzel
erreicht, das auf zwei Zahnstangen läuft. Dabei ist die
erste Zahnstange ortsfest am Gehäuse befestigt. Das
erste Ritzel, das an dem ersten Schlitten befestigt ist,
greift in die erste, ortsfeste Zahnstange ein. Eine zweite
Zahnstange ist an dem zweiten Schlitten befestigt, in die
das erste Ritzel ebenfalls eingreift. Wahlweise kann auch
ein zweites Ritzel, auf das über ein Welle oder anderen
Kopplungsmechanismus die Drehbewegung des ersten
Ritzels überträgen wird, in die zweite Zahnstange ein-
greifen.
[0026] In einer weiteren besonders vorteilhaften Wei-
terbildung der erfindungsgemäßen Vorrichtung ist eine
Schwinge ortsfest am Gehäuse der Vorrichtung
schwenkbar befestigt und über ein erste beweglich ver-
bundene Koppel mit dem ersten Schlitten und einer zwei-
ten beweglich verbundenen Koppel an dem zweiten
Schlitten verbunden. Ist der Abstand zwischen dem orts-
festen Drehpunkt und dem Befestigungspunkt der ersten
Koppel an der Schwinge im Wesentlichen gleich dem
Abstand der Befestigungspunkte der beiden Koppeln an
der Schwinge, so kann auf diese Weise ebenfalls eine
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1 : 2 Übersetzung der Bewegung des ersten Schlittens
auf den zweiten Schlitten erreicht werden.
[0027] Der Wechsel zwischen unterschiedlichen
Schlaufenlängen wird erfindungsgemäß durch das An-
fahren einer neuen Spannzangenposition bei gleichzei-
tigem, automatischen Anfahren der neuen Mittelposition
des Biegestempels erreicht.
[0028] In einer vorteilhaften Ausführungsform der er-
findungsgemäßen Vorrichtung wird der Biegestempel
während der schließenden Bewegung der ersten Spann-
zange auf einer Kreisbogenbahn im Wesentlichen in der
Mitte zwischen der ersten Spannzange und der ortsfe-
sten zweiten Spannzange bewegt und dabei die Mitte
des Drahtstücks senkrecht zur Schließbewegung zwi-
schen den Spannzangen nach außen geschoben. Die
Kreisbahn des Biegestempels entsteht dabei durch eine
zusammengesetzte Bewegung des ersten Schlittens
und des den Biegestempel tragenden Biegestempelsta-
bes. Dabei wird der erste Schlitten in x-Richtung parallel
zu der Drahtvorschubsrichtung durch eine geeignete,
dem Fachmann bekannte Führung geführt und die Bie-
gestempelstange in y-Richtung senkrecht dazu durch ei-
ne geeignete, dem Fachmann bekannte Führung ge-
führt. Um die Kreisbogenbahn des Biegestempels zu er-
reichen, werden die überlagerten Bewegungen mit je ei-
nem, im Wesentlichen sinusförmigen Geschwindigkeits-
profil durchgeführt.
[0029] In einer weiteren vorteilhaften Weiterbildung
der erfindungsgemäßen Vorrichtung wird der erste
Schlitten in wenigstens einer Bewegungskomponente,
insbesondere in beiden Bewegungskomponenten mit ei-
nem im Wesentlichen sinusförmiges Geschwindigkeits-
profil durch vermittels einer bekannten Elektronik gesteu-
erte Schrittmotoren angetrieben.
[0030] In einer weiteren besonders vorteilhaften Aus-
führungsform der erfindungsgemäßen Vorrichtung wird
die kreisbogenförmigen Bewegung der Biegestempel-
stange durch eine Schwinge durchgeführt. Dabei wird in
vorteilhafter Weise eine Schwinge, an deren Ende der
Biegestempelstange befestigt ist um einen ortsfesten
Drehpunkt geschwenkt. Die Bewegung, die der Befesti-
gungspunkt von Schwinge und Biegestempelstange bei
der Schwenkbewegung ausführt ist dadurch automatisch
kreisbogenförmig. Die Bewegung der Schlitten wird
durch die Führungen in X- und Y- Richtung übertragen.
Das sinusförmige Geschwindigkeitsprofil der Bewe-
gungskomponenten ergibt sich ebenfalls von alleine,
wenn sich die Schwinge mit einer im Wesentlichen kon-
stanten Winkelgeschwindigkeit bewegt.
[0031] Ein Wechsel in der Schlaufenlänge ist bei einer
Weiterführung der erfindungsgemäßen Vorrichtung be-
sonderes einfach, schnell und präzise zu erreichen, in
dem ein Motor einen Kolben antreibt, der die Schwinge
zwischen dem Drehpunkt und der Befestigungsstelle an
der Biegestempelstange verlängern oder verkürzen
kann. Dadurch wird im geöffneten Zustand der Drahtbie-
gevorrichtung die Länge des einzuspannenden Drahtes
verändert und damit die Schlaufenlänge der Schlaufen

des Drahtteppichs bestimmt werden.
[0032] Das ist besonders für dem Wechsel der Schlau-
fenlänge von Vorteil, da für jede Schlaufenlänge die un-
terschiedliche Geschwindigkeitsprofile andernfalls er-
rechnet oder in einer Tabelle nachgeschlagen werden
müßten. Außerdem ist mit einem Schrittmotor nie eine
derart runde Bewegung zu erreichen, wie das mit einer
Kurvensteuerung möglich ist.
[0033] Nach Erreichen der Biegeendposition wird der
Biegestempel senkrecht angehoben, um den Vorschub
des Drahtbindeelements zu ermöglichen. Dadurch kön-
nen Verformungen und Reibung vermieden werden, die
bei einem Zurückziehen des Biegestempels in der Ebene
des Drahtbindeelements entstehen würden. Außerdem
erfordert ein senkrechtes Anheben des Biegestempels
geringere Kräfte und erfolgt in kürzerer Zeit.
[0034] In einer weiteren vorteilhaften Weiterbildung
der erfindungsgemäßen Vorrichtung wird der Draht nach
dem Biegen im geschlossenen Zustand der Biegeein-
richtung seitlich angeprägt bevor der Biegestempel an-
gehoben wird, um den Vorschub des Drahtbiegelements
zu ermöglichen. Dadurch wird vorteilhaft die Formge-
bung der Schlaufe beim Biegeprozess unterstützt und
ein Zurückfedern des gebogenen Drahts verringert.
[0035] In einer weiteren vorteilhaften Weiterbildung
der erfindungsgemäßen Vorrichtung wird der Biege-
stempel beim Biegen zusätzlich mittels einer Feder an
den Draht angepresst. Dadurch wird das zu biegende
Drahtsegment während des Biegevorgangs dauernd mit
einer im Wesentlichen konstanten Federkraft gespannt,
was sich vorteilhaft auf die Formgebung des Biegevor-
gangs auswirkt.
[0036] In einer weiteren vorteilhaften Ausführungs-
form der erfindungsgemäßen Vorrichtung ist eine
Schneideinrichtung unmittelbar der zweiten, ortsfesten
Spannzange nachgeordnet. Besonders vorteilhaft ist die
Schneideinrichtung innerhalb der zweiten, ortsfesten
Spannzange angeordnet. Dabei ist die Schneideinrich-
tung derart ausgestaltet, dass sie ein Stück des Drahtes
heraustrennt und das dieses Stück durch die zweite, orts-
feste Spannzange herausfällt. Dadurch ist der Draht
während des Abtrennens besonders fest gehalten, wo-
durch sich glatte Schneidkanten erreichen lassen. Dies
ist insbesondere zur Verringerung der Verletzungsgefahr
von Vorteil.
[0037] Das gezielte Schneiden des Drahtes nach Er-
reichen der erforderlichen Schlaufenzahl wird in einer
bevorzugten Weiterbildung der Erfindung dadurch reali-
siert, in dem der Mechanismus zur Ausführung des Ab-
schneidens, insbesondere ein Kurvenscheibe, an der ein
Hebel über eine Laufrolle anliegt, der das Schneidmes-
ser betätigt, eingeschwenkt wird, insbesondere durch
Bestromung eines Elektromagneten.
[0038] Zur weiteren Verbesserung der Formgebung
der Schlaufen ist in einer vorteilhaften Weiterbildung der
erfindungsgemäßen Vorrichtung der Biegestempel und/
oder wenigstens eine der Spannzangen mit einer Nase
ausgeführt, die sich beim Biegen in die Innenradien der
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Biegestellen einpresst. Die Verwendung von solchen Na-
sen beim Drahtbiegen sind aus dem Stand der Technik
bekannt.
[0039] Das Verfahren zum Herstellen von Broschüren
unterschiedlicher Formate und Dicken mittels Draht-
kammbindung bietet mehrere Vorteile. Es ist eine voll-
automatische Herstellung von Drahtbindeelementen für
das Binden von Broschüren mit beliebiger Schlaufenlän-
ge L, Breite A und vorzugsweise Drahtdurchmesser D,
sowie in einer Schlaufenanzahl möglich, die der maximal
zu verarbeitenden Broschürenlänge entspricht. Eine
Umrüstung oder Anpassung der Vorrichtung zum Her-
stellen der Drahtbindeelemente ist nicht erforderlich. De-
formationen der insbesondere auf Bedarf hergestellten
Drahtbindeelemente werden durch die automatische
Herstellung und der Möglichkeit eines sehr kurzen Trans-
portwegs des Drahtbindeelements bis zu einer Vorrich-
tung zur Weiterverarbeitung des Drahtbindeelements
vermieden, so dass die Störanfälligkeit gegenüber her-
kömmlichen Vorrichtungen drastisch reduziert ist. Insbe-
sondere ist es dadurch möglich Drahtbindeelemente für
Broschüren, insbesondere für personalisierte Broschü-
ren oder Büchern mit sehr geringer Auflage, im Extremfall
mit der Auflage von einem Exemplar kostengünstig, fle-
xibel und schnell herzustellen.
[0040] Die Parameter für die Schlaufenabstände und
-längen werden dabei entweder von der erfindungsge-
mäßen Vorrichtung über eine Sensorik ermittelt, die For-
mat und die Dicke und gegebenenfalls die Art der Lo-
chung der zu bindenden Broschüre bestimmt und der
Steuerung übergibt und/oder werden von vorangegan-
genen Geräten oder vom Benützer an die Steuerung
übergeben.
[0041] In einem zweiten Schritt werden die Herstel-
lungsparameter für das Drahtbindeelement durch die
Steuerung festgelegt und in einem dritten Schritt das
Drahtbindeelement mittels einander elektronisch und
mechanisch verbundener Einrichtungen hergestellt.
[0042] Bevorzugte Ausführungsformen der erfin-
dungsgemäßen Vorrichtung werden im folgenden unter
Bezugnahme auf die Zeichnung im einzelnen näher be-
schrieben. Es zeigen in schematischer Darstellung:

Fig. 1 eine schematische Darstellung der erfin-
dungsgemäßen Vorrichtung;

Fig. 2 eine Darstellung eines Wire-O-Drahtbinde-
elements;

Fig. 3 eine Ausführungsform einer gebundenen Bro-
schüre mit einem einzigen Drahtbinde-
element;

Fig. 4 eine Ausführungsform einer gebundenen Bro-
schüre mittels mehrerer Einzeldrahtbinde-
elemente;

Fig. 5 eine Ausführungsform einer gebundenen Bro-

schüre mittels mehrerer in Abständen zuein-
ander angeordneten Einzeldrahtbinde-
elemente;

Fig. 6 eine schematische Darstellung eines Draht-
vorrats mit verschiedenen Drahtvorratsrollen;

Fig. 7 eine schematische Darstellung einer erfin-
dungsgemäßen Drahtbiegevorrichtung mit
Zahnstangen und Ritzel;

Fig. 8 eine schematische Darstellung einer im erfin-
dungsgemäßen Verfahren verwendeten
Drahtbiegeeinrichtung mit Schwinge an er-
stem und zweiten Schlitten;

Fig. 9 eine schematische Darstellung einer erfin-
dungsgemäßen Drahtbiegevorrichtung mit
Schwinge an Biegestempelstange in Ruhe-
stellung;

Fig. 10 eine schematische Darstellung einer erfin-
dungsgemäßen Drahtbiegevorrichtung mit
Schwinge an Biegestempelstange in Arbeits-
stellung 45°;

Fig. 11 eine schematische Darstellung einer erfin-
dungsgemäßen Drahtbiegevorrichtung mit
Schwinge an Biegestempelstange in Endstel-
lung;

Fig. 12 schematische Seitenansicht der Biegestem-
pelstange mit ausgeblendeter Abdeckung und
geschnittenem Federgehäuse;

Fig. 13 schematische Seitenansicht der Vorderseite
der Schneideinrichtung und ortsfesten zwei-
ten Spannzange mit ausgeblendeter Abdek-
kung in Drahtrichtung;

Fig. 14 schematische Seitenansicht der Rückseite
der Schneideinrichtung und ortsfesten zwei-
ten Spannzange mit ausgeblendeter Abdek-
kung;

[0043] Die Fig. 1 zeigt den Gesamtaufbau einer mit
dem Bezugszeichen 40 gekennzeichnete erfindungsge-
mäße Vorrichtung zur flexiblen Herstellung von Draht-
bindeelementen für das Binden von Broschüren beliebi-
ger Formate und Dicken mittels Drahtkammbindung, von
der zwecks Vereinfachung der Beschreibung nur die er-
findungswesentlichen Bauteile dargestellt bzw. erläutert
werden. Weitere, allgemein bekannte und zum Betrieb
der Vorrichtung erforderliche Antriebs und/oder Füh-
rungsmittel und Kurvenscheiben sind nur schematisch
dargestellt bzw. werden nur in allgemeiner Form be-
schrieben.
[0044] Die Drahtbindeelemente 41, 41’, 41", die bei
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mehr als zwei Schlaufen auch als Drahtteppich 41" be-
zeichnet werden, weisen gemäß Fig. 2 Schlaufen S mit
einer Schlaufenlänge L, einem Schlaufenabstand A, ei-
nem Drahtdurchmesser D und eine Schlaufenanzahl N
auf.
[0045] In Fig. 3 ist eine fertig gebundene Broschüre 10
gezeigt, die eine durchgehende Bindung aufweist. In Fig.
4 ist eine Einzelbindung gezeigt, die aus Drahtbinde-
elementen 41’ bestehen, die jeweils nur eine einzige
Schlaufe aufweisen und für jedes Loch 12 in den Druck-
trägern genau ein Drahtbindeelement 41’ verwendet
wird. In Fig. 5 ist eine Drahtkammbindung dargestellt die
aus mehreren, beispielsweise mehrschlaufigen Draht-
bindeelementen 41’ besteht, die voneinander derart be-
abstandet sind, so dass Löcher 12 frei bleiben. Jede an-
dere Kombination aus den vorgenannten Möglichkeiten
ist für den Fachmann klar.
[0046] Wie in Fig. 6 dargestellt, ist ein Drahtvorrat 20
mit Drahtvorratsrollen 21, 22, und 23 versehen, die je-
weils Drähte 1 mit unterschiedlichen Drahtdurchmesser
(z.B. mit einem Durchmesser von 0,8 mm bis 1,2 mm)
aufweisen. Zur Verwendung gelangen dabei Drähte, die
sich z.B. durch unterschiedliche Farbgebungen unter-
scheiden können und den vorgenannten Drahtdurch-
messern zugeordnet werden können.
[0047] Mittels einer der jeweiligen Vorratsrolle zuge-
ordneten Greifzange 21’, 22’, 23’ sind die Drahtvorlau-
fenden von den einzelnen Drahtvorratsrollen 21 bis 23
zu einer aus einem nicht dargestellten, dem Fachmann
bekannten mittels Motor angetriebenen Transportrollen-
paar bestehenden Transportvorrichtung 30 transportier-
bar. Zur mechanischen Drahtentspannung bzw. Draht-
richtung dienen drei weitere Transportrollenpaare 3, wie
sie dem Stand der Technik entspricht, die der Transport-
vorrichtung 30 nachgeordnet sind und deren Transpor-
trollen geringfügig zueinander versetzt angeordnet sind.
Es liegt im Rahmen der Erfindung, dass statt drei Draht-
vorratsrollen nur eine Drahtvorratsrolle 22 mit einem
Drahtdurchmesser von bevorzugt 1 mm für alle zu bin-
denden Broschürenformate verwendet wird, wie in Fig.
7 dargestellt ist.
[0048] Zur Herstellung eines Drahtbindeelements 41,
41’, 41", welches gemäß der Darstellung in Fig. 2 auch
als Drahtteppich 41" bezeichnet wird, dient eine Draht-
biegeeinrichtung 40 gemäß der Fig. 1 und 7 bis 11, die
aus einem entlang der Drahttransportbahn 2 bzw. in X-
Richtung hin und her bewegbaren ersten Schlitten 43
gebildet ist. Dazu sind zwei im Gehäuse der Einrichtung
40 angeordnete Führungen 44, 44’ vorgesehen, auf de-
nen der erste Schlitten 43 entlang der Drahtrichtung 2
verschiebbar gelagert ist.
[0049] Der Schlitten 43 trägt einen zweiten Schlitten
43’, der mittels mindestens einer auf dem ersten Schlitten
43 befestigten Führung 44", 44’’’ parallel zur Drahtrich-
tung 2 verschiebbar gelagert ist. Ebenfalls ist eine Bie-
gestempelstange 46 vermittels einer Führung 46’ derart
auf dem ersten Schlitten 43 angeordnet, so dass eine
Bewegung der Biegestempelstange 46 senkrecht zur

Drahtrichtung 2, in Fig. 7 mit Y bezeichnet, erfolgt.
[0050] Der zweite Schlitten 43’ trägt eine erste Spann-
zange 42, mit der der Draht 1 eingespannt werden kann.
Die erste Spannzange 42 wird über eine nicht dargestell-
te, dem Fachmann bekannte Kurvensteuerung oder ei-
nen Elektromagneten geöffnet und geschlossen. Der
zweite Schlitten 43’ trägt eine Vorschubspannzange 50,
die unabhängig von der ersten Spannzange 42 arbeitet
und über eine nicht dargestellte, dem Fachmann bekann-
te Kurvensteuerung oder einen Elektromagneten geöff-
net und geschlossen wird.
[0051] Die Biegestempelstange 46 trägt einen
schwenkbar gelagerten Biegestempel 42", der vergrö-
ßert in Fig. 12 zu sehen ist. Der Biegestempel 42" ist an
zwei Kipphebeln 71, 71’ schwenkbar gelagert. Die Kipp-
hebel 71, 71’ sind über eine Stange 72 derart verbunden,
dass eine Vorwärtsbewegung der Stange 72, die durch
die federnd gelagerte Stange 70 ausgelöst wird, ein Ein-
tauchen des Biegestempels 42" in das Innere der Biege-
stempelstange 46 verursacht wird. Durch die Kipphebel
71, 71’ bleibt vom eingeschwenkten in den ausge-
schwenkten Zustand die Lage des Biegestempels par-
allel. Die Stange 70 ist mit einer Feder 73 vorgespannt,
um bei dem Drahtbiegevorgang den Biegestempel 42"
mit konstanter Kraft an den Draht 1 anzupressen. Diese
Vorspannung wird mittels einer nicht dargestellten, dem
Fachmann bekannten Schraube, die im Federgehäuse
74 drehbar angebracht ist und auf die Feder 73 drückt,
eingestellt.
[0052] Eine zweite Spannzange 42’ ist ortsfest im Ge-
häuse angebracht die über eine nicht dargestellte, dem
Fachmann bekannte Kurvensteuerung oder einen Elek-
tromagneten geöffnet und geschlossen wird.
[0053] In einer ersten Ausführungsform gemäß Fig. 7
erfolgt der Antrieb des ersten Schlittens 43 durch einen
Schrittmotor (nicht dargestellt), der mit einer im Schlitten
gelagerten Welle 48 verbundenen ist, so dass eine Dreh-
bewegung der Welle 48 mittels zweier Ritzeln 48’ und
48" von einer am Gehäuse der Einrichtung 40 ortsfest
angeordneten Zahnstange 45 auf eine auf den Schlitten
beweglich angeordnete Zahnstange 47, die an dem zwei-
ten Schlitten 43’ befestigt ist, übertragbar ist.
[0054] In einer alternativen Ausführungsform greift ein
Ritzel 48’ in beide Zahnstangen 45, 47 ein. Dadurch wird
die Bewegung der ersten Schlittens 43 entlang der x-
Richtung mit doppeltem Betrag auf den zweiten Schlitten
übertragen.
[0055] In Fig. 8 ist eine alternative Vorrichtung zu Aus-
führung der gekoppelten Bewegung dargestellt. An ei-
nem ortsfesten Drehpunkt 55 ist eine Schwinge 52
schwenkbar befestigt. Die Schwinge 52 ist an einem Be-
festigungspunkt 51 an dem ersten Schlitten über eine
Koppel 53 schwenkbar befestigt und an einem zweiten
Befestigungspunkt 51’ an dem zweiten Schlitten 43’ über
eine Koppel 54 schwenkbar befestigt. Dabei ist der Ab-
stand des Drehpunktes 55 zu dem Befestigungspunkt 51
zum ersten Schlitten 43 im Wesentlichen genau so groß
wie der Abstand zwischen den Befestigungspunkten 51,
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51’ der Koppeln 53, 54 an den ersten Schlitten 43 und
zweiten Schlitten 43’. Wird bei dieser Ausführungsform
der erste Schlitten 43 bewegt wird über die Koppeln 53,
54 und die Schwinge 52 der zweite Schlitten gerade um
den doppelten Betrag entlang der Führungen 44", 44’’’
bewegt.
[0056] Zur Herstellung eines Drahtbindeelements 41
bzw. eines Drahtteppichs 41" mit einer erfindungsgemä-
ßen Vorrichtung gemäß einer in den Fig. 8 und 9 darge-
stellten Ausführungsform muss die Biegestempelstange
46 mit dem Biegestempel 42" eine sinusförmige Bewe-
gung in Y- Richtung durchführen, welche durch eine ent-
sprechende Ansteuerung des Schrittmotors 49 von der
Steuerelektronik 100 erreicht wird.
[0057] Eine bevorzugte, alternative Ausführungsform
ist in den Fig. 9 bis 11 beschrieben. Anhand dieser Fi-
guren wird im Folgenden die Funktion der Vorrichtung
beim Biegen einer Drahtschlaufe beschrieben. Diese
Ausführungsform ist durch eine Schwinge 60 gekenn-
zeichnet, die um einen Schwenkpunkt 62 schwenkbar
gelagert ist Die Schwinge 60 wird durch einen in die
Schwinge 60 einreichenden Kolben 63 verlängert. Der
Kolben 63 ist mittels einer im inneren der Schwinge 60
befindlichen, nicht dargestellten, dem Fachmann be-
kannten Spindel in Längsrichtung der Schwinge beweg-
bar gelagert. Eine Positionsveränderung des Kolbens 63
kann mittels eines Elektromotors 61 erreicht werden, der
am anderen Ende der Schwinge 60 befestigt ist, oder
sich ortsfest im Gehäuse befindet und seine Bewegung
über eine nicht dargestellte, dem Fachmann bekannte
Kupplung auf den Kolben 63 überträgt.
[0058] Der Kolben ist am anderen Ende an der Biege-
stempelstange 46 schwenkbar befestigt. Durch eine Ver-
längerung des Kolbens 63 in der geöffneten Stellung der
Drahtbiegevorrichtung 40 wird der erste Schlitten 43 in
X-Richtung verschoben und dabei der zweite Schlitten
43’, über die Bewegungskopplung, durch zwei Zahnstan-
gen und Ritzel, wie in Fig. 9 bis 11 oder mit einer Schwin-
ge gemäß Fig. 8 um den doppelten Betrag ebenfalls in
X-Richtung verschoben. Dadurch bleibt der Biegestem-
pel 42" stets in der Mitte zwischen der ersten Spannzan-
ge 42 und der zweiten ortsfesten Spannzange 42’. Durch
die Verlängerung oder Verkürzung des Teils des Kolbens
63, der aus der Schwinge 60 herausragt, kann also die
Schlaufenlänge L der Drahtschlaufe S variiert werden.
[0059] Zur Herstellung eines Drahtbindeelements 41,
41’, 41" ist der Draht in die Spannzangen 42, 42’ und
Biegestempel 42" eingeführt und die Spannzangen über
die Elektromagnete durch Auslösung der Steuerelektro-
nik 100 oder über eine nicht dargestellte, dem Stand der
Technik entsprechenden Kurvensteuerung geschlossen
d.h., der Draht 1 ist auf einem Abschnitt 1’ zwischen den
Spannzangen 42, 42’ arretiert.
[0060] In der Ausgangsstellung ist der Biegestempel
42" genau in der Mitte zwischen den beiden Spannzan-
gen 42, 42’ angeordnet (siehe Fig. 9), wobei der Abstand
der beiden Spannzangen 42, 42’ immer die doppelte
Schlaufenlänge L (siehe Fig. 2) beträgt. Für die herzu-

stellenden Broschürenformate von DIN A3 bis DIN A5
entsprechen diese Längen also jeweils 2 x 25 - 80 mm
zuzüglich ca. 2 mm infolge des Biegeradius des Drahtes.
[0061] In Fig. 10 ist der Drahtbiegevorrichtung 40 wäh-
rend des Biegens beim Schließvorgang dargestellt.
Durch eine Drehbewegung der Schwinge 60 wird die Bie-
gestempelstange 46 mit einem sinusförmigen Geschwin-
digkeitsprofil entlang der Führung 46’ der Biegestempel-
stange 46 vorgeschoben und dabei das eingespannten
Drahtstück 1’ nach vorne geschoben. Gleichzeitig be-
wirkt die Kreisbewegung des Befestigungspunktes zwi-
schen Kolben 63 und Biegestempelstange 46, dass sich
der Schlitten 43 mit einem sinusförmigen Geschwindig-
keitsprofil nach links entlang der Führungen 44, 44’ des
ersten Schlittens 43 bewegt. Gleichzeitig bewegt sich der
zweite Schlitten 43 mit der Spannzange 42 mit einem
sinusförmigen Geschwindigkeitsprofil doppelten Betra-
ges ebenfalls nach links. Dabei wird entsprechend Draht
von einer Vorratsrolle 21, 22, 23 abgezogen.
[0062] Durch die Bewegungskopplung bleibt der Bie-
gestempel 42" weiterhin genau in der Mitte zwischen den
Spannzangen 42, 42’. Durch die Feder 73 wird der Bie-
gestempel 42" mit konstanter Kraft gegen das Drahtstück
1’ gedrückt und der Draht damit mit einer konstanten Kraft
zwischen den Einspannungspunkten der Spannzangen
42, 42’ gespannt.
[0063] Fig. 11 zeigt die Vorrichtung nach abgeschlos-
senem Biegen. Wie in der Vergrößerung des Biegestem-
pels 42" zu sehen ist, weist der Biegestempel 42" seitlich
zwei Nasen 80 auf, die den Draht 1’ an den Biegestellen
anprägen, so dass ein Rückfedern nach dem Biegen
weitgehend ausgeschlossen ist. Die Spannzangen 42,
42’ weisen bevorzugt vergleichbare Nasen auf, wie sie
aus dem Stand der Technik bekannt sind. Um ein Zu-
rückfedern der Schlaufenschenkel zu vermeiden wird zu-
sätzlich mit einer nicht dargestellten, dem Fachmann be-
kannten Vorrichtung der Draht angeprägt.
[0064] Nach vollständigem Biegen einer Schlaufe S
wird der Draht 1 mit der Vorschubspannzange 50 arretiert
und im Anschluss die Spannzangen 42, 42" geöffnet.
Mittels der Kipphebel 71 wird der Biegestempel 42" aus
der Schlaufe S nach oben in die Biegestempelstange
eingeschwenkt. Die Biegematritze 96 (siehe Fig. 13) der
zweiten, ortsfesten Spannzange 42’ wird nach unten ab-
gestellt, so dass der Vorschub für die Schlaufe S frei ist.
Danach bewegt sich sie Vorschubspannzange in Draht-
richtung 2 um den Schlaufenabstand A nach vorne, die
zweite, ortsfeste Spannzange 42’ arretiert erneut den
Draht 1, die Vorschubspannzange 50 öffnet und der erste
Schlitten 43 und der zweite Schlitten 43’ fahren in die
Ausgangsposition zurück, um die Herstellung der näch-
sten Schlaufe S einzuleiten. Vor der Herstellung der
nächsten Schlaufe S kann die Schlaufenlänge L mittels
des Kolbens 63 und damit die Schlaufengeometrie neu
eingestellt werden. Bevorzugt geschieht diese Neuein-
stellung während der Rückwärtsbewegung der Schwin-
ge 60, so dass ohne Zeitverlust weitere Schlaufen her-
gestellt werden können.
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[0065] In einer anderen Ausführungsform wird die Be-
wegung durch Einschalten des sinusförmig gesteuerten
Schrittmotors 49 eingeleitet, der Ablauf der einzelnen Be-
wegungen zum Biegen der Drahtschlaufe S bleiben da-
von allerdings unberührt und entsprechend dem oben
beschriebenen Ablauf.
[0066] Bevorzugt wird gemäß dem erfindungsgemä-
ßen Verfahren ein konstanter Schlaufenabstand A von
12 mm für alle herzustellenden DIN A3 bis DIN A5 und
der diesen entsprechenden US Broschürenformate. Es
liegt jedoch im Rahmen der Erfindung, dass die Parame-
ter, wie Schlaufenabstand A und Schlaufenlänge L, frei
wählbar sind.
[0067] Ist die an der Steuerelektronik 110 vorgegebe-
ne Schlaufenzahl N erreicht, die maximal dem größten
zu bindenden Format entspricht, erfolgt mittels des
Drahtschneiders 90, der in den Fig. 13 und 14 dargestellt
ist, das Vereinzeln des Drahtbindeelements 41, 41’, 41".
[0068] In Fig. 13 ist eine Seitenansicht der Draht-
schneideeinrichtung 90 mit der Spannzange 42’ darge-
stellt, wobei zur Verdeutlichung der Gehäusedeckel aus-
geblendet ist. Die Spannzange 42’ druckt den Draht 1
gegen eine Matrize 96. Diese Matrize 96 weist einen Na-
se 96’ auf. Zwei nicht dargestellte Federn die sich in Fe-
derschächten 97’ im Gehäuse der Schneideinrichtung
90 befinden drücken die Matrize 96 mit der Nase 96’ ge-
gen einen nicht dargestellten Anschlag, der bewegbar
gelagert ist und durch eine Steuerung, z.B. eine Kurven-
scheibe nach unten gegen die Federn gedrückt werden
kann, um die Matrize 96 im Gehäuse der Schneideinrich-
tung 90 zu versenken. Dadurch kann die Matrize 96 aus
dem Weg geräumt und die Schlaufe S nach dem Biegen
des Drahtes 1’ vorgeschoben werden.
[0069] Zwischen den Backen der zweiten, ortsfesten
Spannzange 42’ ist an einem Hebel ein Schneidmesser
91 angebracht und mit einer Feder 94 vorgespannt. In
Kontakt mit dem Schneidmesser 91 ist eine Koppel 92,
die auf der anderen Seite mit einer Kurvenoberfläche
93" auf einer Kurvenscheibe 93 in Kontakt steht, welche
auf einer nicht dargestellten, dem Fachmann bekannten
Welle verschiebbar angebracht ist und eine Nase 93’ auf-
weist. Die Welle ist mit einem der Nase 93’ entsprechen-
den Steg ausgestaltet, so dass damit die Kurvenscheibe
93 mitgedreht wird.
[0070] Wie Fig. 14 dargestellt greift neben der Kurven-
oberfläche 93" ein Kipphebel 98 in die Kurvenscheibe 93
ein, der um eine Achse 99 schwenkbar gelagert ist. Durch
die Bewegung des Kipphebels um die Achse 99 kann die
Kurvenscheibe 93 auf der nicht dargestellten Welle der-
art verschoben werden, dass die Koppel 92 mit der Kur-
venoberfläche 93" in Kontakt oder nicht in Kontakt steht.
Der Kipphebel 98 wird durch einen Elektromagneten 95
bewegt, der von einer nicht dargestellten, dem Fach-
mann bekannten Steuerung angesteuert wird.
[0071] Während des Biegevorgangs ist die Kurven-
scheibe in einer Position, in der die Koppel 92 nicht in
Kontakt mit der Kurvenoberfläche 93" steht. Erst bei Er-
reichen der erforderlichen Schlaufenzahl N wird mittels

der Steuerung der Elektromagnet 95 betätigt, der den
Kipphebel 98 anzieht und damit die Kurvenscheibe 93 in
Drahtrichtung bewegt und damit die Koppel 92 auf die
Kurvenoberfläche 93" verschiebt. Durch die Form der
Kurvenoberfläche 93" wird die Koppel 92 in Richtung des
Hebels, auf dem sich das Schneidmesser 91 befindet
geschoben. Dadurch schneidet das Schneidmesser 91
ein im Wesentlichen der Breite des Schneidmessers 91
entsprechendes Drahtstück heraus aus dem Draht. Das
herausgetrennte Drahtstück fällt durch einen Drahtab-
fallskanal in ein nicht dargestelltes Auffanggefäß im un-
teren Bereich des Gehäuses der Drahtbindevorrichtung
40. Im Anschluss wird die Kurvenscheibe 93 wieder in
die Ruhelage verschoben und damit die Koppel 92 ent-
koppelt.
[0072] Die Steuerung kann wahlweise mittels geeig-
neter Sensorik die Herstellungsparameter des Drahtbin-
deelements (41, 41’, 41") wie z.B. Drahtdurchmesser,
Schlaufenlänge (L) Schlaufenabstand (A) und Schlau-
fenzahl (N) der geformten Drahtbindeelemente (41, 41’,
41") ermitteln.

Liste der Bezugszeichen

[0073]

1 Draht
1’ Drahtstück zwischen Spannzangen
2 Drahttransportbahn
3 Drahtrichtmittel
10 Broschüre
11 Druckträger
12 Lochung/Löcher
20 Drahtvorrat
21, 22, 23 Drahtrollen
21’, 22’, 23’ Greifzangen
30 Transportvorrichtung, angetriebenes

Rollenpaar
40 Drahtbiegeeinrichtung
41 Drahtbindeelement
41’ Einzeldrahtbindeelemente
41" Drahtteppich
42 erste Spannzange
42’ zweite ortsfeste Spannzange
42" Biegestempel
43 erster Schlitten
43’ zweiter Schlitten
44, 44’ Führungen des ersten Schlittens
44", 44’’’ Führungen des zweiten Schlittens
45 ortsfeste Zahnstange
46 Biegestempelstange
46’ Führung der Biegestempelstange
47 Zahnstange auf zweitem Schlitten
48 Welle
48’, 48" Ritzel
49 Schrittmotor
49’ Ritzel
50 Vorschub-Spannzange
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51, 51’ Befestigungspunkte
52 Schwinge
53 erste Koppel
54 zweite Koppel
55 Drehpunkt
60 Schwinge
61 Elektromotor
62 Schwenkpunkt
63 Kolben
70 Stange
71, 71’ Kipphebel
72 Stange
73 Feder
74 Federgehäuse
80 Nase
90 Schneideinrichtung
91 Schneidmesser
92 Koppel
93 Kurvenscheibe
93’ Nase
93" Kurvenoberfläche
94 Feder
95 Elektromagnet
96 Matrize
96’ Nase auf Matrize
97 Drahtabfallskanal
97’ Federschacht
98 Kipphebel
99 Kippachse

A Schlaufenabstand
A’ Lochabstand
D Drahtdurchmesser
S Schlaufen
L Schlaufenlänge
N Schlaufenzahl
N’ Anzahl der Lochungen in einer Broschüre
X Bewegungsrichtung der Schlitten in Führung
Y Bewegungsrichtung der Biegestempelstange in

Führung

Patentansprüche

1. Vorrichtung zum Herstellen von Drahtbindeelemen-
ten (41, 41’, 41") für eine Drahtbindung von blattför-
migen Bedruckstoffen aus wenigstens einer Draht-
schlaufe (S) mit einer Schlaufenlänge (L) und einer
Schlaufenzahl (N) zum losen Verbinden einer aus
mehreren blattförmigen Bedruckstoffen (11) beste-
henden Broschüre (10) durch eine entlang eines
Randes der blattförmigen Bedruckstoffe (11) verse-
hene Lochungsreihe (12), wobei die Schlaufenlänge
(L) der Drahtschlaufe (S) im Wesentlichen durch die
Entfernung einer ersten Spannzange (42) zu einer
zweiten ortsfesten Spannzange (42’) festgelegt wird,
die unmittelbar vor dem Biegen den Draht (1) fixieren
und die Schlaufenlänge (L) im Wesentlichen dem

halben Abstand der Entfernung der ersten Spann-
zange (42) zu der zweiten ortsfesten Spannzange
(42’) entspricht,
dadurch gekennzeichnet,
die Vorrichtung (40) aus einem entlang der Trans-
portrichtung des Drahtes (1) zwischen der zweiten
ortsfesten Spannzange (42’) und Transportrollen-
paaren (30) hin und her bewegbaren ersten Schlitten
(43) gebildet ist, der Mittel (42, 42", 43’, 46, 48, 48’,
48", 49) zur Biegung des Drahtes (1) zu einem Draht-
bindeelement (41, 41’, 41") trägt, so dass das Draht-
bindeelement (41, 41’, 41") auf das jeweilige Format
und Dicke der Broschüre (10) auf Bedarf und unmit-
telbar vor dem Bindevorgang herstellbar ist, wobei
es sich bei den Mitteln (42, 42", 43’, 46, 48, 48’, 48",
49) insbesondere um mindestens eine erste Spann-
zange (42) und eine einen Biegestempel (42") tra-
genden Biegestempelstange (46) handelt.

2. Vorrichtung nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
dass der erste Schlitten (43) wenigstens ein Ritzel
(48’, 48") auf einer Welle (48) aufweist, das in eine
ortsfeste Zahnstange (45) und in eine parallele auf
einem zweiten Schlitten (43’) befindlichen Zahnstan-
ge (47) eingreift, so dass eine Bewegung des ersten
Schlittens (43) parallel zu den Zahnstangen (45, 47)
eine genau doppelt so große Bewegung des zweiten
Schlittens (43’) verursacht.

3. Vorrichtung nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
dass eine Schwinge (52) an einem ortsfesten Dreh-
punkt (55), mittels einer ersten Koppel (53) am er-
sten Schlitten (43) schwenkbar und mittels einer
zweiten Koppel (54) am zweiten Schlitten (43’)
schwenkbar befestigt ist, wobei der Abstand der Be-
festigungen der Koppeln (53, 54) an der Schwinge
im wesentlichen dem Abstand zwischen dem Befe-
stigungspunkt (51) der ersten Koppel (53) an der
Schwinge und dem Drehpunkt (55) entspricht.

4. Vorrichtung nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
dass der Wechsel zwischen unterschiedlichen
Schlaufenlängen (L) durch das Anfahren einer neu-
en Spannzangenposition bei gleichzeitigem, auto-
matischen Anfahren der neuen Mittelposition des
Biegestempels (42") erreicht wird.

5. Vorrichtung nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
dass während der schließenden Bewegung der er-
sten Spannzange (42), der Biegestempel (42") auf
einer Kreisbahn im Wesentlichen in der Mitte zwi-
schen der ersten Spannzange (42) und der ortsfe-
sten zweiten Spannzange (42’) die Mitte des einge-
spannten Drahtstücks (1’) senkrecht zur Schließbe-
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wegung zwischen den Spannzangen (42, 42’) nach
außen schiebt.

6. Vorrichtung nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
dass der Biegestempel (42") auf einer Kreisbahn
geführt wird, in dem der erste Schlitten (43) und die
Biegestempelstange (46) zwei überlagerte Bewe-
gungen mit sinusförmigem, Geschwindigkeitsprofil
entlang senkrecht zueinander stehender Führungen
(44, 44’, 46’) ausführen.

7. Vorrichtung nach Anspruch 6,
dadurch gekennzeichnet,
dass das sinusförmige Geschwindigkeitsprofil des
Biegestempels (42") entlang senkrecht zueinander
stehender Führungen (44, 44’, 46’) durch eine
Steuerung mittels wenigstens eines Schrittmotors
(48, 49) über Ritzel (48’, 48", 49’) übertragen wird.

8. Vorrichtung nach Anspruch 7,
dadurch gekennzeichnet,
dass das sinusförmige Geschwindigkeitsprofil des
Biegestempels (42") entlang senkrecht zueinander
stehender Führungen (44, 44’, 46’) durch die
Schwenkbewegung einer Schwinge (60) um einen
Drehpunkt (62) erreicht wird.

9. Vorrichtung nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
dass der Draht (1) nach dem Biegen in der geschlos-
senen Biegeposition seitlich angeprägt wird um eine
Rückfedern des gebogenen Drahtes (S) zu verrin-
gern.

10. Vorrichtung nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
dass eine Schneideinrichtung (90) unmittelbar der
zweiten, ortsfesten Spannzange (42’) nachgeordnet
ist.

Claims

1. A device for manufacturing wire binding elements
(41, 41’, 41") for wire binding of sheet-type printed
materials comprising at least one wire loop (S) with
a loop length (L) and a number of loops (N) for the
loose binding of a brochure (10) consisting of multi-
ple sheet-type printed materials (10) through a row
of perforations (12) along one edge of the sheet-type
printed materials (11), whereby the loop length (L)
of the wire loop (S) is substantially determined by
the distance between a first collet chuck (42) and a
second stationary collet chuck (42’) which clamp the
wire (1) directly before bending and the loop length
(L) substantially corresponds to one half the distance
between the first collet chuck (42) and the second,

stationary collet chuck (42’),
characterized in that
the device (40) is embodied as a first carriage (43)
that is moveable in both directions along the trans-
port direction of the wire (1) between the second sta-
tionary collet chuck (42’) and the transport roll pairs
(30) which carries means (42, 42", 43’, 46, 48, 48’,
48", 49) for bending the wire (1) to form a wire binding
element (41, 41’, 41 "), so that the wire binding ele-
ment (41, 41’, 41 ") can be manufactured to fit the
respective format and thickness of the brochure (10)
as needed and immediately before the binding op-
eration, whereby the means (42, 42", 43’, 46, 48, 48’,
48", 49) comprise in particular at least one first collet
chuck (42) and a bending punch rod (46) bearing a
bending punch (42").

2. The device according to claim 1,
characterized in that
the first carriage (43) comprises at least one pinion
gear (48’, 48") on a shaft (48) which engages a sta-
tionary toothed rack (45) and a second, parallel
toothed rack (47) located on a second carriage (43’)
such that a motion of the first carriage (43) parallel
to the toothed racks (45, 47) causes a motion of the
second carriage (43’) that is precisely twice as great.

3. The device according to claim 1,
characterized in that
a rocker (52) with a pivot (55) at a fixed position is
attached so as to be pivotable by means of a first
coupler (53) on the first carriage (43) and by means
of a second coupler (54) on the second carriage (43’),
whereby the distance between the attachments of
the couplers (53, 54) on the rocker substantially cor-
responds to the distance between the attachment
point (51) of the first coupler (53) on the rocker and
the pivot (55).

4. The device according to claim 1,
characterized in that
the change to different loop lengths (L) is obtained
by the collet chuck assuming a new position in con-
junction with simultaneous automatic movement of
the bending punch (42") to the new middle position.

5. The device according to claim 1,
characterized in that
during the closing motion of the first collet chuck (42),
the bending punch (42") on a circular track substan-
tially at the midpoint between the first collet chuck
(42) and the stationary second collet chuck (42’)
pushes the midpoint of the clamped wire section (1’)
outward between the collet chucks perpendicular to
the closing motion.

6. The device according to claim 1,
characterized in that
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the bending punch (42") travels on a circular track,
such that the first carriage (43) and the bending-
punch rod (46) execute two superposed motions with
a sinusoidal velocity profile along guides (44, 44’,
46’) arranged perpendicularly to each other.

7. The device according to claim 6,
characterized in that
the sinusoidal velocity profile of the bending punch
(42") along guides (44, 44’, 46’) arranged perpen-
dicularly to each other is transmitted through a con-
trol mechanism via pinion gears (48’, 48", 49’) by
means of at least one stepper motor (48, 49).

8. The device according to claim 7,
characterized in that
the sinusoidal velocity profile of the bending punch
(42") along guides (44, 44’, 46’) arranged perpen-
dicularly to each other is obtained through the pivot-
ing motion of a rocker (60) around a pivot (62).

9. The device according to claim 1,
characterized in that
after being bent in the closed bending position the
wire (1) is laterally embossed so as to prevent the
bent wire (S) from springing back.

10. The device according to claim 1,
characterized in that
a cutting mechanism (90) is positioned directly be-
hind the second, stationary collet chuck (42’).

Revendications

1. Dispositif pour la fabrication d’éléments de reliure en
fil (41, 41’, 41’’) pour une reliure en fil de produits
imprimés en forme de feuilles à partir d’au moins un
noeud coulant en fil (S) ayant une longueur de boucle
(L) et un nombre de boucles (N) pour relier de façon
mobile une brochure (10) composée de plusieurs
produits imprimés en forme de feuilles (11) à travers
une rangée de perforations (12) prévue le long d’un
bord des produits imprimés en forme de feuilles (11),
où la longueur de boucle (L) du noeud coulant en fil
(S) est sensiblement déterminée par l’écartement
d’une première pince de serrage (42) par rapport à
une deuxième pince de serrage stationnaire (42’),
lesquelles fixent le fil immédiatement avant le forma-
ge, et la longueur de boucle (L) correspond sensi-
blement à la moitié de la distance de l’écartement
entre la première pince de serrage (42) et la deuxiè-
me pince de serrage stationnaire (42’),
caractérisé en ce que
le dispositif (40) est constitué par un premier chariot
(43) pouvant être déplacé d’avant en arrière le long
de la direction de transport du fil (1) entre la deuxiè-
me pince de serrage stationnaire (42’) et des paires

de rouleaux de transport (30), lequel chariot (43)
supporte des moyens (42, 42’’, 43’, 46, 48, 48’, 48’’,
49) destinés à courber le fil (1) pour former un élé-
ment de reliure en fil (41, 41’, 41"), de telle sorte que
l’élément de reliure en fil (41, 41’, 41") peut être fa-
briqué en fonction des besoins du format et de
l’épaisseur respectifs de la brochure (10) immédia-
tement avant l’opération de reliure, étant entendu
que les moyens (42, 42’’, 43’, 46, 48, 48’, 48’’, 49)
sont en particulier au moins une première pince de
serrage (42) et une tige de pinçon de formage (46)
supportant un pinçon de formage (42’’).

2. Dispositif selon la revendication 1, caractérisé en
ce que le premier chariot (43) présente au moins un
pignon (48’, 48’’) sur un arbre (48) qui s’engage dans
une crémaillère stationnaire (45) et dans une cré-
maillère (47) parallèle située sur un deuxième chariot
(43’) de telle sorte qu’un déplacement du premier
chariot (43) parallèlement aux crémaillères (45, 47)
provoque un déplacement du deuxième chariot (43’)
précisément deux fois plus grand.

3. Dispositif selon la revendication 1,
caractérisé en ce qu’une coulisse (52) est fixée de
façon basculante sur un point de rotation stationnaire
(55) au moyen d’une première bielle (53) sur le pre-
mier chariot (43) et de façon basculante au moyen
d’une deuxième bielle (54) sur le deuxième chariot
(43’), étant entendu que la distance des fixations des
bielles (53, 54) sur la coulisse correspond sensible-
ment à la distance entre le point de fixation (51) de
la première bielle (53) sur la coulisse et le point de
rotation (55).

4. Dispositif selon la revendication 1,
caractérisé en ce que la conversion entre différen-
tes longueurs de boucles (L) est réalisée par l’ap-
proche d’une nouvelle position des pinces de serra-
ge et l’approche automatique simultanée de la nou-
velle position centrale du pinçon de formage (42 ").

5. Dispositif selon la revendication 1,
caractérisé en ce que, pendant le mouvement de
fermeture de la première pince de serrage (42), le
pinçon de formage (42’’) sur une trajectoire circulaire
sensiblement au centre entre la première pince de
serrage (42) et la deuxième pince de serrage sta-
tionnaire (42’) pousse en direction de l’extérieur le
centre du morceau de fil tendu (1’) perpendiculaire-
ment au mouvement de fermeture entre les pinces
de serrage (42, 42’).

6. Dispositif selon la revendication 1,
caractérisé en ce que le pinçon de formage (42")
est entraîné sur une trajectoire circulaire dans la-
quelle le premier chariot (43) et la tige de pinçon de
formage (46) exécutent deux déplacements super-
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posés dans un schéma de vitesse sinusoïdal le long
de guides situés perpendiculairement les uns aux
autres (44, 44’, 46’).

7. Dispositif selon la revendication 6,
caractérisé en ce que le schéma de vitesse sinu-
soïdal du pinçon de formage (42") est transmis le
long de guides situés perpendiculairement les uns
aux autres (44, 44’, 46’) par une commande au
moyen d’au moins un moteur pas à pas (48, 49) par
le biais de pignons (48’, 48’’, 49’).

8. Dispositif selon la revendication 7,
caractérisé en ce que le schéma de vitesse sinu-
soïdal du pinçon de formage (42’’) est réalisé le long
de guides situés perpendiculairement les uns aux
autres (44, 44’, 46’) par le mouvement de bascule-
ment d’une coulisse (60) autour d’un point de rotation
(62).

9. Dispositif selon la revendication 1,
caractérisé en ce que le fil (1), après le formage
dans la position de formage fermée, est frappé laté-
ralement afin de réduire un retour élastique du fil
formé (S).

10. Dispositif selon la revendication 1,
caractérisé en ce qu’un dispositif de coupe (90) est
agencé immédiatement en aval de la deuxième pin-
ce de serrage stationnaire (42’).
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