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

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

a) Bestimmung von Format und Dicke der zu bin-
denden Broschüre und anschließende Festlegung
der Herstellungsparameter für das entsprechende
Drahtbindeelement durch die Elektronik (110);
b) Herstellen eines auf das jeweilige Format und
Dicke der Broschüre abgestimmte Drahtbinde-
elements mittels miteinander elektronisch und me-
chanisch verbundener Einrichtungen (20, 30, 40,
50, 60, 70, 80, 90, 100, 110) durch

- Zuführen 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,
schlaufenförmig ausgebildeten Draht-
bindeelement (41) mittels der Draht-
biegeeinrichtung (40);

- Schneiden bzw. Ablängen des Draht-
bindeelements (41) mittels einer
Schneideinrichtung (4) und Zuführen
des geschnittenen Drahtbinde-
elements (41) zu einer Einkämmvor-
richtung (80),

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

- Einkämmen des Drahtbindeelements
(41) in die Lochungsreihe (12) des
Stapels blattförmiger Bedruckstoffe
(11) und

- anschließendes facettenartiges Bie-
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gen des Drahtbindeelements (41) mittels einer Biege- und Schließeinrichtung (90) zu einer geschlos-
senen Inline-Wire-Loop (IWL).
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