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(54) Verfahren zum Herstellen von Broschiiren beliebiger Formate und Dicken mittels

Drahtkammbindung

(57) Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Her-
stellen von Broschiiren unterschiedlicher Formate und
Dicken mittels Drahtkammbindung, mit denen Drahtbin-
deelemente direkt im Bindeverfahren entsprechend ih-
res Bedarfs und des jeweiligen gewahlten Formats und
Dicke der zu bindenden Broschiire hergestellt werden
kénnen. Das Verfahren ist gekennzeichnet durch die
Schritte:

a) Bestimmung von Format und Dicke der zu bin-
denden Broschire und anschlieRende Festlegung
der Herstellungsparameter fiir das entsprechende
Drahtbindeelement durch die Elektronik (110);

b) Herstellen eines auf das jeweilige Format und
Dicke der Broschiure abgestimmte Drahtbinde-
elements mittels miteinander elektronisch und me-
chanisch verbundener Einrichtungen (20, 30, 40,
50, 60, 70, 80, 90, 100, 110) durch

- Zufuhren eines Drahtes (1) von minde-
stens einem eine Drahtrolle (21, 22,
23) umfassenden Drahtvorrat (20) zu

einer  Drahtbiegeeinrichtung  (40)
durch Transportmittel (30);

- Biegen des Drahtes zu einem flachen,
schlaufenférmig ausgebildeten Draht-
bindeelement (41) mittels der Draht-
biegeeinrichtung (40);

- Schneiden bzw. Ablangen des Draht-
bindeelements (41) mittels einer
Schneideinrichtung (4) und Zuflihren
des geschnittenen Drahtbinde-
elements (41) zu einer Einkdmmvor-
richtung (80),

- Zufiihren eines mit einer Lochung ver-
sehenen Stapels blattférmiger Be-
druckstoffe zur Bindeeinrichtung (90);

- Einkdmmen des Drahtbindeelements
(41) in die Lochungsreihe (12) des
Stapels blattférmiger Bedruckstoffe
(11) und

- anschliefendes facettenartiges Bie-
gen des Drahtbindeelements (41) mit-
tels einer Biege- und SchlieReinrich-
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tung (90) zu einer geschlossenen Inline-Wire-Loop (IWL).

EP 1211 098 A2

200
80 é
1] / 90
/

n- 70

50
0 gé 5
7] 10 o
N
30 ED
7 ~
\\
\\
\\
20N AN

LT
I

Fig. 1



1 EP 1211 098 A2 2

Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Her-
stellen von Broschiren beliebiger Formate und Dicken
mittels Drahtkammbindung, bei denen zum losen Ver-
binden einer aus mehreren blattformigen Bedruckstof-
fen bestehenden Broschire mindestens ein auf das je-
weilige Format und Dicke der Broschire abgestimmtes
Drahtbindeelement auf Bedarf hergestellt und durch ei-
ne entlang eines Randes der Papierblatter versehene
Lochungsreihe aufgenommen wird.

[0002] Verfahren zur Herstellung von Broschiren, die
sogenannte Wire-O™-Drahtbindeelemente (registrierte
Handelsmarke) in verschiedenen GréRen verwenden,
sind beispielsweise aus den europaischen Patentan-
meldungen 0 095 243-A1 und 0 095 245-B1, bekannt.
[0003] Wire-O-Drahtbindeelemente sind als parallel
zueinander beabstandete Drahtschlaufen 44 mit einer
Schlaufenlange L, einem Schlaufenabstand A und ei-
nem Drahtdurchmesser D, wie in Fig. 2 dargestellt, de-
finiert und werden mittels geeigneter Schlief3vorrichtun-
gen zu einem Wire-O-Ring geformt.

[0004] Die Bindeeinrichtungen zu den vorgenannten
Patentanmeldungen sind dabei derart ausgestaltet,
dass die Verarbeitung geformter Wire-O-Drahtbinde-
elemente mit verschiedenen Schlaufenabstanden und
-langen ermdglicht wird.

[0005] Generell besteht bei den genannten Vorrich-
tungen der Nachteil, dass zur Bindung von Broschuren
unterschiedlicher Formate und Dicken die daflr not-
wendigen Drahtbindeelemente in Form mehrerer be-
reits geformter Bindeelementevorréte, z.B. als Rollen-
material oder als auf Bindelédnge geschnittene Elemen-
te, der Bindeeinrichtung zur Verfligung gestellt werden
mussen. Um diese unterschiedlichen Broschirenfor-
mate und -dicken binden zu kénnen, ist bereits eine be-
achtliche Anzahl an Vorraten notwendig. AuRerdem
sind bei einem Formatwechsel der herzustellenden Bro-
schiren die zum Transport und die zur Verarbeitung ge-
eigneten Vorrichtungen an die Anforderungen der un-
terschiedlichen Drahtbindeelemente anzupassen. Die-
se Umristung erfordert aufwendige Konstruktionen der
Transport- und Bindeeinrichtungen und macht das Bin-
deverfahren nur noch wirtschaftlich, wenn gréf3ere
Stlickzahlen einer Broschirendicke in einem Format
hergestellt werden. Kleinere Auflagen sind daher un-
wirtschaftlich herzustellen und erfordern infolge der Ma-
schinenanpassung einen langeren Zeitaufwand.
[0006] AusderDE 2847 700-A1 istein Verfahren zum
Herstellen einer Drahtbindung fir Blécke usw. bekannt,
bei dem ein von einem Vorrat kontinuierlich abgezoge-
ner Draht durch Hinund Herbiegen zu einem wellenfor-
migen Gebilde geformt wird, wobei das wellenférmige
Drahtgebilde anschlieflend quer zur Ebene der Wellen
in eine C-férmige Gestalt gebogen wird. Zur Biegung
werden Formrollen mit festgelegten Durchmessern ver-
wendet, so dass nur Drahtbindeelemente mit nicht ver-
anderbaren Schlaufenabstdnden und -langen herstell-
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bar sind.

[0007] Esistdie Aufgabe der Erfindung, ein Verfahren
und eine Vorrichtung zum Herstellen von Broschiren
unterschiedlicher Formate und Dicken mittels Draht-
kammbindung anzugeben, mit denen Drahtbinde-
elemente direkt im Bindeverfahren entsprechend ihres
Bedarfs und des jeweiligen Formats und Dicke der zu
bindenden Broschiren hergestellt werden kénnen.
[0008] Die Aufgabe wird gemaR der Erfindung da-
durch geldst, dass mindestens ein auf das jeweilige For-
mat und die jeweilige Dicke der Broschiire abgestimm-
tes Drahtbindeelement (41) auf Bedarf und unmittelbar
vor dem Bindevorgang hergestellt wird.

[0009] Dazu wird in einem ersten Schritt das Format
und die Dicke der zu bindenden Broschiire ermittelt. Die
Ermittlung von Format und Dicke und gegebenfalls die
Art der Lochung der zu bindenden Broschire kann da-
bei durch Ubergabe der Parameter aus vorangegange-
nen Geraten an die Elektronik (110) geschehen und /
oder durch eine Sensorik, die Format und die Dicke und
gegebenfalls die Art der Lochung der zu bindenden Bro-
schire bestimmt und an die Elektronik (110) Gbergibt.
[0010] In einem zweiten Schritt werden die Herstel-
lungsparameter fir das Drahtbindeelement durch die
Elektronik (110) festgelegt und in einem dritten Schritt
das Drahtbindeelement mittels einander elektronisch
und mechanisch verbundener Einrichtungen herge-
stellt, durch:

- Zufuhren eines Drahtes von mindestens einem eine
Drahtrolle umfassenden Drahtvorrat zu einer Draht-
biegeeinrichtung;

- Biegen des Drahtes zu einem flachen schlaufenfor-
mig ausgebildeten Drahtbindeelement mittels der
Drahtbiegeeinrichtung;

- Schneiden bzw. Ablangen des Drahtbindeelements
mittels einer Schneideinrichtung und Zuflihren des
geschnittenen Drahtbindeelements zu einer Ein-
kédmmvorrichtung;

- Zuflhren eines mit einer Lochung versehenen Sta-
pels blattférmiger Bedruckstoffe zur Bindeeinrich-
tung durch Transportmittel;

- Einkdmmen des Drahtbindeelements in die Lo-
chungsreihe des Stapels blattférmiger Bedruckstof-
fe und anschlieRendes facettenartiges Biegen des
Drahtbindeelements mittels einer Biege- und
SchlieBeinrichtung zu einer geschlossenen Inline-
Wire-Loop (IWL).

[0011] Das Verfahren zum Herstellen von Broschiiren
unterschiedlicher Formate und Dicken mittels Draht-
kammbindung bietet mehrere Vorteile. Es ist ein vollau-
tomatisches Binden von Broschiiren mittels bei Bedarf
hergestellter Drahtbindeelemente mit beliebiger
Schlaufenlange L, Breite A und Drahtdurchmesser D,
sowie in einer Schlaufenanzahl mdglich, die der maxi-
mal zu verarbeitenden Broschirenlange entspricht. Ei-
ne Umristung oder Anpassung der Vorrichtung zum
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Binden ist nicht erforderlich. Es ist mdglich, eine Bin-
dung der Broschire durch Einzelbindeelemente zu rea-
lisieren, die gleich oder unterschiedlich voneinander be-
abstandet sind, wobei eine groe Bindegeschwindigkeit
durch zeitgleiches Binden der Einzelelemente erreicht
wird. Deformationen der auf Bedarf hergestellten Draht-
bindeelemente werden durch die automatische Herstel-
lung und des Transports vermieden, so dass die Stor-
anfalligkeit gegeniber herkdmmlichen Vorrichtungen
drastisch reduziert ist.

[0012] Eine bevorzugte Ausfiihrungsform einer erfin-
dungsgemafen Vorrichtung wird unter Erlauterung des
erfindungsgemafien Verfahrens im folgenden unter Be-
zugnahme auf die Zeichnung im einzelnen naher be-
schrieben. Es zeigen in schematischer Darstellung:
Fig. 1 eine schematische Darstellung des erfin-
dungsgemafen Verfahrensablaufs und des-
sen Vorrichtungen zur Durchfiihrung des Ver-
fahrens;

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

eine Ausflihrungsform einer gebundenen Bro-
schire mit einem einzigen Drahtbinde-
element,

Fig. 4  eine Ausfiihrungsform einer gebundenen Bro-
schire mittels mehrerer Einzeldrahtbinde-
elemente;

Fig. 5 eine Ausfiuihrungsform einer gebundenen Bro-
schiire mittels mehrererin gleichen Abstéanden
zueinander angeordneten Einzeldrahtbinde-
elemente;

eine schematische Darstellung eines Draht-
vorrats mit verschiedenen Drahtvorratsrollen;
Fig. 7  eine schematische Darstellung einer im erfin-
dungsgemaRen Verfahren verwendeten Sik-
ken-Biegeeinrichtung mit Transportvorrich-
tung zur Erzeugung von Sicken im Drahtbin-
deelement;

[0013] In Fig. 1 weist eine mit 200 bezeichnete Vor-
richtung zum Herstellen von Broschiren unterschiedli-
cher Formate und Dicken mehrere Einrichtungen zur
Durchfiihrung des erfindungsgeméafien Herstellungs-
verfahrens von Broschuren unterschiedlicher Formate
und Dicken mittels Drahtkammbindung auf, die mit einer
Elektronik 110 verbunden sind und von dieser gesteuert
werden.

[0014] Wie in den Figuren 1 und 6 dargestellt, ist ein
Drahtvorrat 20 mit Drahtvorratsrollen 21, 22, und 23 ver-
sehen, die jeweils Drahte (1) mit unterschiedlichen
Drahtdurchmesser (z.B. mit einem Durchmesser von
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0,8 mm bis 1,2 mm) aufweisen. Zur Verwendung gelan-
gen dabei Drahte, die sich durch unterschiedliche Farb-
gebungen unterscheiden und den vorgenannten Draht-
durchmessern zugeordnet werden kénnen. Durch eine
nicht ndher dargestellte Drahtbiegevorrichtung 40 wird
der Draht 1 in Schlaufenform gebracht, wobei die
Schlaufenlange L und der Schlaufenabstand A beliebig
auf von der Steuerung 110 vorgegebenen Werte einge-
stellt werden kdénnen. Die Drahtbiegevorrichtung
schneidet das entstandene Drahtbindeelement 41 nach
Erreichen der von der Steuerelektronik 110 vorgegebe-
nen Anzahl der Schlaufen ab.

[0015] Eine Transportvorrichtung 50 transportiert das
Drahtbindeelement 41 zu einer nicht ndher dargestell-
ten Einkdmmvorrichtung 80, die Teil einer Biege- und
SchlieBvorrichtung 90 ist. Transportmittel 70, férdern ei-
nen Stapel blattférmiger Bedruckstoffe 11, die unbe-
druckt oder mittels eines Druckers ein- oder beidseitig
bedruckt, gestapelt, durch eine Lochvorrichtung mit ei-
ner Lochungsreihe 12 versehen und anschlieend aus-
gerichtet worden sind, zu einer Biege- und Schliel3ein-
richtung 90. Das Drahtbindeelement 41 wird mittels der
Eink&mmvorrichtung 80 in die Lochungsreihe 12 der ge-
stapelten, ausgerichteten blattférmigen Bedruckstoffe
11 eingekammt und mittels der Biege- und SchlieRein-
richtung 90 zu einem Wire-O geschlossen. Anschlie-
3end wird die gebundene Broschure tiber eine Ausgabe
100 aus der Vorrichtung 200 ausgefiihrt und abgelegt.
[0016] In einer weiteren Ausflihrungsform des erfin-
dungsgemafen Verfahrens wird nach der Herstellung
des Drahtbindeelements 41 mittels einer Sicken-Biege-
einrichtung 60 Sicken 61 in die Mitte der Schlaufen S
eingebracht. Die Sicken-Biegeeinrichtung 60 besteht,
wie schematisch in Fig. 7 gezeigt, aus zwei horizontal
verstellbaren Biegematrizen 62, 62' und einem vertikal
verfahrbaren Biegestempel 64 mit federndem Nieder-
halter 63. Die Biegematrizen sind durch nicht dargestell-
te Mittel zentrisch zum Biegestempel verschiebbar, um
je nach Schlaufenlédnge L unterschiedliche Sicken 61
biegen zu kénnen. Das Einbringen der Sicken 61 mittig
zur Schlaufenldnge L (siehe Fig.2) erfolgt bevorzugt
schrittweise Schlaufe fiir Schlaufe durch einen entspre-
chenden Vortrieb in Transportrichtung der Drahttrans-
portbahn 2 des die Zangen 51 tragenden Geh&uses 54.
Zur Bestimmung der Schlaufenmitte dienen optische
Randsensoren (nicht dargestellt), welche die exakte La-
ge der Drahtschlaufe in der Biegeeinrichtung 60 bestim-
men. Die mittels Spindeln 52 geflihrten Zangen 51 sind
durch als Schrittmotor ausgebildete Antriebe 53 quer
zur Drahttransportbahn 2 transportierbar, wie schema-
tischin Fig. 7 durch den Pfeil X dargestellt. Zur Verschie-
bung des Gehauses 54 parallel zur Drahttransportbahn
2 weist dieses Fiihrungsnuten 55 auf, in denen am Ge-
hause der Vorrichtung 200 befestigte Flihrungsstangen
56 eingreifen. Die Verschiebung parallel zur Drahttrans-
portbahn 2 erfolgt mittels entsprechender Antriebe, die
nicht dargestellt sind. Bei einem Korrekturbedarf der La-
ge der Zangen 51 werden die als Schrittmotor ausgebil-
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dete Antriebe 53 der Spindeln 52 mittels der Steuerelek-
tronik 110 entsprechend betatigt.

[0017] In einer weiteren Ausgestaltung des erfin-
dungsgemalen Verfahrens weist die Sicken-Biegeein-
richtung 60 eine Anzahl von Biegestempel 64 mit ent-
sprechenden Niederhaltern auf, die dem maximal zu
bindenden Broschiirenformat entsprechen.

Liste der Bezugszeichen

[0018]

1 Draht

2 Drahttransportbahn
3 Drahtrichtmittel

10 Broschire

11 Papierblatter

12 Lochung/Ldcher

20 Drahtvorrat

21,22,23 Drahtrollen
21", 22', 23"  Greifzangen

30 Transportvorrichtung, angetriebenes
Rollenpaar

40 Drahtbiegeeinrichtung

41 Drahtbindeelement

41 Einzeldrahtbindeelemente

41" Drahtteppich

50 Transportmittel

51 Zangen

52 Spindel

53 Antrieb, Schrittmotor

54 Gehause

55 Fuhrungsnut

56 Fihrung

60 Sicken- Biegeeinrichtung

61 Sicke

62, 62' Biegematrizen

63 Niederhalter

64 Biegestempel

70 Transportmittel fir gelochte Papierblat-
ter/Broschure

80 Einkdmmvorrichtung

90 Biege- und Schliel3einrichtung

100 Ablage

110 Steuerelektronik

200 Vorrichtung zum Herstellen von Bro-
schiren

A Schlaufenabstand

D  Drahtdurchmesser

S  Schlaufen

L  Schlaufenlange

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Herstellen von Broschiren (10) be-
liebiger Formate und Dicken mittels Drahtkammbin-
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dung, bei dem zum losen Verbinden einer aus meh-
reren blattférmigen Bedruckstoffen (1) bestehen-
den Broschire ein Drahtbindeelement durch eine
entlang eines Randes der blattférmigen Bedruck-
stoffe (11) versehene Lochungsreihe (12) aufge-
nommen wird,

dadurch gekennzeichnet,

dass mindestens ein auf das jeweilige Format und
Dicke der Broschire abgestimmtes Drahtbinde-
element (41) auf Bedarf und unmittelbar vor dem
Bindevorgang hergestellt wird.

Verfahren nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

dass das herzustellende Drahtbindeelement (41)
zusatzlich auf die jeweilige Lochungsreihe (12) ab-
gestimmt wird.

Verfahren nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
dass es die folgenden Schritte umfasst:

a) Bestimmung von Format und Dicke der zu
bindenden Broschiire und anschlief’ende Fest-
legung der Herstellungsparameter flr das ent-
sprechende Drahtbindeelement durch die
Elektronik (110);

b) Herstellen eines auf das jeweilige Format
und Dicke der Broschiire abgestimmte Draht-
bindeelements mittels miteinander elektro-
nisch und mechanisch verbundener Einrichtun-
gen (20, 30, 40, 50, 60, 70, 80, 90, 100, 110)
durch

- Zuflhren eines Drahtes (1) von minde-
stens einem eine Drahtrolle (21, 22, 23)
umfassenden Drahtvorrat (20) zu einer
Drahtbiegeeinrichtung (40) durch Trans-
portmittel (30);

- Biegen des Drahtes zu einem flachen,
schlaufenférmig ausgebildeten Drahtbin-
deelement (41) mittels der Drahtbiegeein-
richtung (40);

- Schneiden bzw. Ablangen des Drahtbinde-
elements (41) mittels einer Schneideinrich-
tung (4) und Zufliihren des geschnittenen
Drahtbindeelements (41) zu einer Ein-
kadmmvorrichtung (80),

- Zuflihren eines mit einer Lochung versehe-
nen Stapels blattformiger Bedruckstoffe
zur Bindeeinrichtung (90);

- Eink&mmen des Drahtbindeelements (41)
in die Lochungsreihe (12) des Stapels
blattférmiger Bedruckstoffe (11) und

- anschlielendes Biegen des Drahtbinde-
elements (41) mittels einer Biege- und
SchlieReinrichtung (90) zu einer geschlos-
senen Inline-Wire-Loop (IWL).
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Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet,

dass eine Sicke (61) in jede Schlaufe (S) des Draht-
bindeelements (41) zentrisch zur Binderichtung
mittels einer Sicken-Biegeeinrichtung (60) einge- 5
bracht wird.

Verfahren nach Anspruch 4,

dadurch gekennzeichnet,

dass das Einbringen der Sicken (61) in das Draht- 70
bindeelement (41) schrittweise Schlaufe (S) fir
Schlaufe (S) mittels eines einzigen Biegestempels
(61) durchgefihrt wird.

Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 5, 15
dadurch gekennzeichnet,
dass die Drahtkammbindung durch ein einziges die
gesamte Breite der Broschure entsprechendes
Drahtbindeelement (41) gebildet wird.

20
Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 5,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Drahtkammbindung mittels mehrerer Gber
die Breite der Broschiire verteilter, und/oder unmit-
telbar benachbarter Einzeldrahtbindeelemente 25
(41") durch Einbringen in die Lochungsreihe (12) er-
zeugt wird, wobei die Einzeldrahtbindeelemente
(41") zum Binden der Broschure zeitgleich in die Lo-
chungsreihe eingekdmmt werden.

30
Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 7,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Herstellungsparameter des Drahtbinde-
elements (41) wie z.B. Drahtdurchmesser, Draht-
lange, Durchmesser der zu einer geschlossenen In- 35
line-Wire-Loop (IWL) geformten Drahtbinde-
elemente (40, 41') usw., mittels der Elektronik (110)
ermittelt werden.

Verfahren nach Anspruch 7, 40
dadurch gekennzeichnet,

dass die maximal wahlbare Anzahl von Einzel-
drahtbindeelementen (41') in Abh&ngigkeit vom

Format der zu bindenden Broschire festgelegt ist.
45
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