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(54) Verfahren zum Biegen von Drahtkammbindeelementen

(57) Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung und ein
Verfahren zum losen Verbinden von blattförmigen Be-
druckstoffen (11) zu Broschüren (10) mittels eines
schlaufenförmigen Drahtbindeelements (41), mit zwei
C-Formern (50, 50'), wobei die C-Former (50, 50') derart
gelagert sind, dass das anfangs ebene, schlaufenförmi-
ge Drahtbindeelement (41) in eine im Wesentlichen
kontinuierlich kreisbogenartige C-Form (41c) gebogen
wird, sowie mit zwei O-Formern (60, 60'), wobei die
O-Former (60, 60') derart gelagert sind, dass das in
C-Form (41c) gebogene schlaufenförmige Drahtbinde-
element (41) in eine geschlossene Form (41o) gebogen
wird.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung und ein
Verfahren zum Biegen von Drahtbindeelementen, die in
einer Drahtkammbindung Verwendung finden.
[0002] Verfahren zur Herstellung von Broschüren, die
sogenannte Wire-O™-Drahtbindeelemente (registrierte
Handelsmarke) in verschiedenen Größen verwenden,
sind beispielsweise aus den europäischen Patentan-
meldungen EP 0 095 243 A1 und EP 0 095 245-B1 be-
kannt.
[0003] Wire-O-Drahtbindeelemente sind als parallel
zueinander beabstandete Drahtschlaufen mit einer
Schlaufenlänge L, einem Schlaufenabstand A und ei-
nem Drahtdurchmesser D, wie in Fig. 2a dargestellt, de-
finiert und werden mittels geeigneter Schließvorrichtun-
gen zu einem Wire-O-Ring geformt.
[0004] Die Bindeeinrichtungen zu den vorgenannten
Patentanmeldungen sind dabei derart ausgestaltet,
dass die Verarbeitung vorgeformter Wire-O-Drahtbinde-
elemente mit verschiedenen Schlaufenabständen und
-längen ermöglicht wird. Die vorgeformten Wire-
O-Drahtbindeelemente bestehen dabei aus Draht-
schlaufen, die von der Seite gesehen jeweils zwei an-
einander anschließende Halbkreise in einer C- oder ω-
förmigen Struktur bilden. Die C- oder ω-förmige Struktur
wird geschlossen, nachdem die blattförmigen Bedruck-
stoffe mit ihren Löchern in das Drahtbindeelement ein-
gefädelt wurden, so dass sich eine kreisförmige Ring-
bindung ergibt. Die ω-förmige Struktur ergibt sich, wenn
in der Mitte der Schlaufen des Drahtbindeelements ein
Sicke eingebracht wurde. Eine solche Sicke kann den
Schließvorgang des vorgeformten Wire-O-Drahtbinde-
elements erleichtern.
[0005] Generell besteht bei den genannten Vorrich-
tungen der Nachteil, dass zur Bindung von Broschüren
unterschiedlicher Formate und Dicken die dafür not-
wendigen Drahtbindeelemente in Form mehrerer be-
reits geformter Bindeelementvorräte, z.B. als Rollenma-
terial oder als auf Bindelänge geschnittene Elemente,
der Bindeeinrichtung zur Verfügung gestellt werden
müssen. Um diese unterschiedlichen Broschürenfor-
mate und - dicken binden zu können, ist bereits eine be-
achtliche Anzahl an Vorräten notwendig.
[0006] Außerdem sind bei einem Formatwechsel der
herzustellenden Broschüren die zum Transport und die
zur Verarbeitung geeigneten Vorrichtungen an die An-
forderungen der unterschiedlichen Drahtbindeelemente
anzupassen. Diese Umrüstung erfordert aufwendige
Konstruktionen der Transport- und Bindeeinrichtungen
und macht das Bindeverfahren nur noch wirtschaftlich,
wenn größere Stückzahlen einer Broschürendicke in ei-
nem Format hergestellt werden. Kleinere Auflagen sind
daher unwirtschaftlich herzustellen und erfordern infol-
ge der Maschinenanpassung einen längeren Zeitauf-
wand.
[0007] 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 abgezoge-
ner Draht durch Hinund Herbiegen zu einem wellenför-
migen 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.
[0008] Mit einer Vorrichtung zum Herstellen von Bro-
schüren unterschiedlicher Formate und Dicken mittels
Drahtkammbindung, mit der Drahtbindeelemente direkt
im Bindeverfahren entsprechend ihres Bedarfs und des
jeweiligen Formats und Dicke der zu bindenden Bro-
schüren hergestellt werden können, muss jede Draht-
schlaufe des Drahtkamms zu einem Ring zusammen-
gebogen werden. Dabei ist zu beachten, dass der Ra-
dius des sich ergebenden Ringes von der Stapeldicke
der blattförmigen Bedruckstoffe und damit von der je-
weiligen Drahtschlaufenlänge abhängig ist.
[0009] Es ist die Aufgabe der Erfindung, ein Verfahren
und eine Vorrichtung zum Biegen von Drahtbinde-
elementen zu schaffen, die an jeweils unterschiedliche
Stapeldicken von Stapeln blattförmiger Bedruckstoffe
ohne Umrüsten der Vorrichtung angepasst sind.
[0010] Die Aufgabe wird mit einer Vorrichtung mit den
Merkmalen gemäß Anspruch 1 sowie einem Verfahren
gemäß Anspruch 18 gelöst. Weitere Merkmale ergeben
sich aus den Unteransprüchen. Durch das Biegen des
ebenen, schlaufenförmigen Drahtbindeelements in eine
kontinuierlich kreisbogenartige C-Form kann ein beson-
ders ästhetisches Aussehen des Drahtbindelements er-
zielt werden.
[0011] In einer vorteilhaften Ausgestaltung der erfin-
dungsgemäßen Vorrichtung lassen sich unterschiedli-
che Schlaufenlänge biegen, ohne das eine Umrüstung
an der Vorrichtung vorgenommen werden müssen.
[0012] Vorteilhafterweise weisen die C-Former
Klemmflanken und Nasen auf, wobei diese Nasen mit
einer Nasenflanke ausgestattet sind, wobei Nasenflan-
ke und Klemmflanke zusammenwirken, um das schlau-
fenförmigen Drahtbindeelements zu klemmen. Dabei
wird vorteilhafterweise die Verklemmung des schlaufen-
förmigen Drahtbindeelements beim C-Formen allein
durch die Biegebewegung der C-Former erzeug. Da-
durch wird unter anderem die Oberfläche des Drahtes
geschont. Außerdem sind keine zusätzlichen bewegli-
chen Teile erforderlich, die ein Klemmen des Drahtbin-
deelements erforderlich machen würden.
[0013] In einer bevorzugten Ausführungsform weisen
die C-Former Zentrierungselemente für die Zentrierung
des ebenen, schlaufenförmigen Drahtbindeelements in-
nerhalb der Broschüre auf. Das ebene, schlaufenförmi-
ge Drahtbindeelement wird manuell oder mittels einer
Einkämmvorrichtung automatisch durch Löcher in den
blattförmigen Bedruckstoffen eingesteckt. Um sicherzu-
stellen, dass die C-Former und die O-Former das Draht-
bindeelement so zu fassen bekommen, dass eine opti-
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male, ästhetische O-Form zusammengebogen werden
kann, ist es vorteilhaft, wenn das Drahtbindeelement zu
Beginn des Biegevorgangs exakt positioniert vorliegt.
Dies wird erfindungsgemäß durch eine Serie von den
Schlaufen des Drahtbindeelements zugeordneten
Trichtern und Zentrierungselementen in den C-Formern
erreicht.
[0014] In vorteilhafter Ausgestaltung weisen die
C-Former jeweils Antriebe für eine Drehbewegung, so-
wie Antriebe für Bewegung in X-Richtung und Y-Rich-
tung auf, sowie eine Steuerung zur Ansteuerung der Be-
wegung der C-Former. Die Steuerung ist dabei vorteil-
hafterweise derart, dass sie die Antriebe der C-Former
beim Biegen des ebenen schlaufenförmigen Drahtbin-
deelements in eine C-Form so steuert, so dass der
Drehpunkt der Bewegung der beiden C-Former inner-
halb des schlaufenförmigen Drahtbindeelements liegt.
Dadurch kann erreicht werden, dass das Drehmoment,
das das Drahtbindeelement beim Verbiegen verklemmt
und dabei an einer fixen Position hält, konstant bleibt
und keine zusätzlichen Kräfte in longitudinaler Richtung
bezüglich der Schlaufenrichtung auftreten, die zum Ver-
schieben der Schlaufe innerhalb der Verklemmung füh-
ren würden. Dadurch wird verhindert, dass die Schlaufe
nicht beim Verrutschen deformiert wird und der Draht
verkratzt wird.
[0015] Besonders vorteilhaft kann ein ebenes,
schlaufenförmiges Drahtbindeelement in O-Form gebo-
gen werden, wenn die Bewegung der beiden C-Former
während des Biegevorgangs synchron zueinander ver-
läuft. Dadurch werden zusätzliche Querkräfte vermie-
den und das Drahtbindeelement in O-Form wird runder.
[0016] In vorteilhafter Ausgestaltung der erfindungs-
gemäßen Vorrichtung weisen die O-Former senkrecht
zur Schlaufenrichtung des schlaufenförmigen Drahtbin-
deelements Nasen auf, wobei die Nasen kürzer sind als
der Abstand zweier Schlaufen des schlaufenförmigen
Drahtbindeelements. Die O-Former dienen vorteilhaf-
terweise zur Erleichterung des Einfädelns des ebenen
Drahtbindeelements in die blattförmigen Bedruckstoffe
zur Stabilisierung der Bedruckstoffe und sind deswegen
unterhalb der Löcher angeordnet. Die einseitig offenen
Nasen der O-Former erlauben zu einem späteren Zeit-
punkt, nämlich, wenn das Drahtbindeelement in C-Form
weitergebogen werden soll, das Eintauchen des O-For-
mers in die Ebene der Schlaufe des Drahtbinde-
elements, um anschließend durch seitliche Bewegung
die Schlaufen des Drahtbindeelements zu greifen.
[0017] Vorteilhafterweise weisen die O-Former je-
weils Antriebe für eine Drehbewegung, sowie Antriebe
für Bewegung in X-Richtung und Y-Richtung auf, sowie
eine Steuerung zur Ansteuerung der Bewegung der
O-Former. Dabei ist die Steuerung der Antriebe der
O-Former beim Biegen des ebenen schlaufenförmigen
Drahtbindeelements in eine O-Form derart, dass der
Drehpunkt der Bewegung des beiden O-Former inner-
halb des schlaufenförmigen Drahtbindeelements liegt.
[0018] Vorteilhafterweise verläuft auch die Bewegung

der O-Former während des Biegevorgangs synchron
zueinander.
[0019] Zusätzlich weisen die O-Former jeweils einen
Antrieb zur Bewegung der O-Former in Z-Richtung auf,
sowie Steuerungsmittel zur Steuerung der Bewegung in
Z-Richtung. Dadurch kann der oben beschriebene Vor-
gang des Eintauchens der Nasen des O-Formers in die
Schlaufenebene automatisch durchgeführt werden.
[0020] Auch die Verklemmung des schlaufenförmi-
gen Drahtbindeelements beim O-Formen wird vorteil-
hafterweise allein durch die Biegebewegung der O-For-
mer erzeugt.
[0021] In besonders vorteilhafter Ausgestaltung der
erfindungsgemäßen Vorrichtung bestimmt eine Steue-
rung Geschwindigkeitsprofile für die Bewegung der
C-Former und O-Former für unterschiedliche Schlau-
fenlängen des ebenen, schlaufenförmigen Drahtbinde-
elements, so dass ein Drahtbindeelement in O-Form mit
entsprechendem Durchmesser zusammengebogen
wird. Dabei kann das Bestimmen der Geschwindigkeits-
profile ein Berechnen der Geschwindigkeitsprofile an-
hand von vorgegebenen Schlaufenlängen oder mittels
einer Sensorik ermittelten Schlaufenlängen umfassen.
Andererseits könnte die Schlaufenlänge, die für die Be-
wegung der C- bzw. O-Former relevant ist, auch von ei-
ner der erfindungsgemäßen Vorrichtung vorgeschalte-
ten oder übergeordneten Vorrichtung und/oder Steue-
rung übergeben werden. Eine weitere Möglichkeit ist,
dass die Geschwindigkeitsprofile für die Bewegung der
C- bzw. O-Former in Referenztabellen abgelegt und nur
ausgelesen werden müssen. Vorteilhafterweise werden
die Geschwindigkeitsprofile in Steuersignale für die An-
triebe der C- bzw. O-Former umgewandelt. Auf diese
Weise lassen sich mit dem gleichen Werkzeug, nämlich
den erfindungsgemäßen C- bzw. O-Formern, unter-
schiedliche Schlaufenlängen und damit Broschüren mit
unterschiedlichen Dicken binden.
[0022] Vorteilhafterweise ist die Bewegung der C-
bzw. O-Former so gestaltet, dass das schlaufenförmige
Drahtbindeelement durch die C-Former und/oder O-For-
mer derart überbogen wird, so dass sich das Drahtbin-
deelement bei Entlastung in die gewünschte Form ent-
spannt. Beim Drahtbiegen muss zunächst der elasti-
sche Bereich des Drahts überwunden werden, um eine
permanente Verformung des Drahts zu erreichen. Auch
bei einer permanenten Verformung federt der Draht
dem elastischen Bereich entsprechend zurück. Um eine
gewünschte Biegeform zu erhalten, muss daher über
die gewünschte Form hinaus gebogen werden, entspre-
chend dem zu erwartenden Zurückfedern.
[0023] In einer bevorzugten Ausführungsform der er-
findungsgemäßen Vorrichtung sind die O-Former derart
ausgestaltet, dass mindestens für jede einzelne Schlau-
fe des schlaufenförmigen Drahtbindeelements jeweils
einzelne Biegeelemente vorgesehen sind, die an dem
jeweiligen O-Former auswechselbar befestigt sind. Da-
bei ist die Anzahl der Biegeelemente pro O-Former min-
destens so groß wie die Anzahl der Schlaufen die zum
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losen Binden des größten zu verarbeitenden Formats
von blattförmigen Bedruckstoffen verwendet werden.
Da es sich bei den O-Formern um Teile mit relativ kom-
plexer Geometrie handelt, lässt sich durch die Auftei-
lung in einzelne, baugleiche Biegeelemente der Herstel-
lungsaufwand und damit die Stückkosten reduzieren.
Sollten einzelne Biegeelemente beschädigt werden, z.
B. in dem die Nasen abbrechen, hat das zudem den Vor-
teil, dass hier nur die einzelnen Biegelemente ausge-
tauscht werden müssen, was die Kosten für den Werk-
zeugersatz erheblich reduziert. Alternativ können alle
Biegelemente auch auf Barren angeordnet sein, wobei
jeder der Barren eine Anzahl einzelner Biegeelemente
trägt, z.B. 4 oder 6. Die Biegelemente sind dann barren-
weise sind in dieser Ausführungsform auswechselbar
an dem jeweiligen O-Former befestigt.
[0024] Entsprechend eines weiteren Aspekts des er-
findungsgemäßen Gedankens wird zur Lösung der Auf-
gabe ein Verfahren zum losen Binden von aus mit Lö-
chern versehenen blattförmigen Bedruckstoffen zusam-
mengesetzten Broschüren, mittels mindestens einem
schlaufenförmigen Drahtbindeelement offenbart, mit
den Schritten:

a) Einbringen des anfangs ebenen, schlaufenförmi-
gen Drahtbindeelements durch Löcher der blattför-
migen Bedruckstoffe,
b) Biegen des ebenen, schlaufenförmigen Draht-
bindeelements in eine kontinuierlich kreisbogenar-
tige C-Form mit zwei C-Formern,
c) Biegen des schlaufenförmigen Drahtbinde-
elements in C-Form in eine geschlossene O-Form
mit zwei O-Formern.

[0025] Vorteilhafterweise wird das Verfahren unab-
hängig von der Schlaufenlänge des ebenen schlaufen-
förmigen Drahtbindeelements durchgeführt.
[0026] In einer besonders vorteilhaften Ausgestal-
tung des erfindungsgemäßen Verfahrens wird das Bie-
gen bei allen Drahtschlaufen eines Drahtbindeelements
für eine Drahtkammbindung gleichzeitig durchgeführt.
Das parallele Verbiegen aller Drahtschlaufen eines
Drahtbindeelements für eine Drahtkammbindung be-
schleunigt die Verarbeitung des Drahtbindeelements er-
heblich. Zudem kann gewährleistet werden, dass alle
Kreisbögen entlang des Drahtbindeelements die glei-
che Kurvenlinie aufweisen. Dadurch ist bei einer voll-
ständigen Drahtkammbindung mit einem gebogenen
Drahtkamm ein ästhetischeres Äußeres und eine ver-
besserte Funktionalität, insbesondere beim Blättern der
Seiten einer Broschüre mit einer derartig hergestellten
Drahtkammbindung gegeben. Es liegt innerhalb des
Rahmens des erfindungsgemäßen Verfahrens, auch
entlang des Drahtbindeelements geteilte O- bzw. C-For-
mer zu verwenden, mit denen beispielsweise nur jeweils
die Hälfte oder ein Drittel aller Drahtschlaufen eines
Drahtbindeelements gleichzeitig gebogen werden, um
die dabei auftretenden Kräfte zu reduzieren. Andere Un-

terteilungen der Biegebalken sind ebenfalls denkbar.
[0027] Eine bevorzugte Ausführungsform des erfin-
dungsgemäßen Verfahrens wird im Folgenden unter
Bezugnahme auf die Zeichnung im einzelnen näher be-
schrieben. Es zeigen in schematischer Darstellung:

Fig. 1 eine Prinzipskizze des Aufbaus einer Ausfüh-
rungsform der erfindungsgemäßen Vorrich-
tung;

Fig. 2a eine Darstellung eines ebenen schlaufenför-
migen Drahtbindeelements;

Fig. 2b eine Darstellung eines schlaufenförmigen
Drahtbindeelements in C-Form;

Fig. 3 eine Ausführungsform einer gebundenen
Broschüre mittels eines durchgängigen in
O-Form gebogenen schlaufenförmigen
Drahtbindeelements;

Fig. 4a eine Ausführungsform einer gebundenen
Broschüre mittels mehrerer Einzeldrahtbin-
deelemente;

Fig. 4b eine Ausführungsform einer gebundenen
Broschüre mittels mehrerer in Abständen zu-
einander angeordneten Einzeldrahtbinde-
elemente;

Fig. 5 eine schematische Darstellung der C-Former
beim Zentrieren der Spitzen des Drahtbind-
elements;

Fig. 6 eine schematische Darstellung der C-Former
beim Zentrieren der Basisseite des Draht-
bindelements;

Fig. 7 eine schematische Darstellung der C-Former
mit einem in die Nasen eingelegten Draht-
bindelement;

Fig. 8 Prinzipskizze der Einlege bzw. Klemmpositi-
on der C-Former;

Fig. 9 eine schematische Darstellung der O-For-
mer;

Fig. 10 schematische Darstellung der Drehpunkte
der C- und O-Former innerhalb des schlau-
fenförmigen Drahtbindelements;

Fig. 11 eine schematische Darstellung des erfin-
dungsgemäßen Verfahrensablaufs.

[0028] Die Fig. 1 zeigt den Gesamtaufbau einer erfin-
dungsgemäßen Vorrichtung, von der zwecks Vereinfa-
chung der Beschreibung nur die erfindungswesentli-
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chen Bauteile dargestellt bzw. erläutert werden. Weite-
re, allgemein bekannte und zum Betrieb der Vorrichtung
erforderliche Antriebs-, und/oder Führungsmittel sowie
elektrische/elektronische Schaltkreise sind nicht darge-
stellt bzw. werden nur in allgemeiner Form beschrieben.
[0029] Die erfindungsgemäße Vorrichtung besteht im
Wesentlichen aus einem Paar C-Former 50, 50', die ge-
meinsam ein ebenes, schlaufenförmiges Drahtbinde-
element 41 in eine vorläufige C-Form 41c biegen und
aus einem Paar O-Formern, die das zur C-Form 41c ge-
bogene schlaufenförmige Drahtbindeelement 41 in eine
geschlossene O-Form 41o zur losen Bindung von blatt-
förmigen Bedruckstoffen 11 zu Broschüren 10 biegen.
[0030] Ein Stapel von blattförmigen Bedruckstoffen
11, die eine Mehrzahl an Löchern 12 aufweisen, die au-
ßenkantengleich übereinandergelegt einen im Wesent-
lichen gerade Durchgang für die Schlaufen S des ebe-
nen Drahtbindeelements 41 bilden, ist in einer Zange
70 eingespannt. Die blattförmigen Bedruckstoffe könn-
ten z.B. von der Zange 70 angeliefert werden, insbeson-
dere, wenn die erfmdungsgemäße Vorrichtung zu ei-
nem übergeordneten System gehört. In einer anderen
Ausführungsform ist die Zange 70 fester Bestandteil der
erfindungsgemäßen Vorrichtung, insbesondere, wenn
es sich bei der Ausführungsform um ein Tischgerät zum
losen Binden von Broschüren 10 handelt.
[0031] Die C-Former 50, 50' sind an jeweils einer Ach-
se 51, 51' angebracht und werden derart angetrieben,
geführt und gesteuert, dass sie eine Drehbewegung um
die jeweilige Achse 51, 51' ausführen können, wie durch
die entsprechenden Pfeile in Fig. 1 angedeutet ist. Zu-
sätzlich sind nicht gezeigte, dem Fachmann bekannte
Schrittmotoren, Führungen und Steuerungsmittel für
beide C-Former 50, 50' vorgesehen, so dass die C-For-
mer 50, 50' ebenfalls in X- und in Y- Richtung ansteuer-
bar verfahrbar sind. Die Verwendung von Schrittmoto-
ren erlaubt eine besonders große Flexibilität in der An-
steuerung und Ausführung der Bewegung der C-Former
50, 50', gleiches gilt für die O-Former 60, 60'.
[0032] Die O-Former 60, 60' weisen ebenfalls ent-
sprechende, nicht gezeigte, dem Fachmann bekannte
Antriebe, Führungseinrichtungen und Steuerungsmittel
für Drehbewegungen um die jeweilige Achse 61, 61' so-
wie entlang der X- bzw. Y-Richtung. Darüber hinaus
sind Antriebe, Führungs- und Steuerungsmittel für die
O-Former 60, 60' vorgesehen, mittels der sich die O-For-
mer 60, 60' in Z-Richtung bewegen lassen. Die hier ver-
wendeten kartesischen Koordinaten sind in dem Koor-
dinatenkreuz in Fig. 1 angegeben.
[0033] Die C-Former 50, 50' weisen eine Geometrie
auf, die ein Zentrieren und ein Greifen des schlaufen-
förmigen Drahtbindeelements 41 erlauben. Hierfür sind
Nasen 52 zum Greifen, bzw. Verklemmen des schlau-
fenförmigen Drahtbindeelements 41 vorgesehen sowie
Zentrierungselemente 53, 53' und Zentrierungstrichter
54, 54'.
[0034] Die O-Former 60, 60' weisen ebenfalls Nasen
62, 62' auf, die zur Klemmung und zur Biegung des

schlaufenförmigen Drahtbindeelements 41 in C-Form
41c dienen, die im Folgenden näher beschrieben wer-
den.
[0035] Die C-Former 50, 50' untereinander respektive
O-Former 60, 60' untereinander unterscheiden sich vom
Aufbau außer der Spiegelsymmetrie nicht wesentlich,
allerdings werden im weiteren, insbesondere zur Be-
schreibung des erfindungsgemäßen Verfahrens von ei-
nem ersten C-Former 50 und einem zweiten C-Former
50' sowie von einem ersten O-Former 60 und einem
zweiten O-Former 60' gesprochen. Dabei sind die er-
sten C-Former 50, bzw. ersten O-Former 60 jeweils da-
durch gekennzeichnet, dass sie auf der Seite der blatt-
förmigen Bedruckstoffe 11 angeordnet sind, auf der die
Basisseite 41k des schlaufenförmigen Drahtbinde-
elements 41 liegt. Dadurch ergibt sich, dass die zweiten
C-Former 50', bzw. zweiten O-Former 60' jeweils da-
durch gekennzeichnet sind, dass sie auf der Seite der
blattförmigen Bedruckstoffe 11 angeordnet sind, auf der
die Spitzen 41s der Schlaufen S des schlaufenförmigen
Drahtbindeelements 41 liegen.
[0036] In Fig. 2a ist ein schlaufenförmiges Drahtbin-
deelement 41 mit vier Schlaufen S dargestellt. Die
Schlaufen S weisen einen Abstand A von Spitze 41s zu
Spitze 41s auf, sowie einen Drahtdurchmesser D, eine
Schlaufenlänge L und eine Anzahl N von Schlaufen S.
Außerdem wird mit den Bezugszeichen 41k die Basis-
seiten und mit den Bezugszeichen 41s die Schlaufen-
spitzen des Drahtbindeelements 41 gekennzeichnet.
Der Abstand A entspricht dabei dem Abstand A' der Lö-
cher 12 im blattförmigen Bedruckstoff 11 (siehe Fig. 4b).
Die Anzahl der Löcher N' im blattförmigen Bedruckstoff
entspricht allerdings, wie unten erläutert, nicht notwen-
digerweise der Anzahl N der Schlaufen S, sondern stellt
vielmehr ein Maximum für die sinnvolle Anzahl N der
Schlaufen S des Drahtbindeelements 41 dar.
[0037] Die Schlaufenlänge L gibt den Durchmesser
des Drahtbindeelements 41 in geschlossener O-Form
41o vor und kann von der Anzahl von blattförmigen Be-
druckstoffen 11 abhängig gemacht werden. Der Durch-
messer eines zur O-Form 41o gebogenen Drahtbinde-
elements 41 wird so gewählt, dass die gebundene Bro-
schüre 10 ein ästhetisches Äußeres bekommt, leicht
umzublättern und leicht stapelbar ist. In Fig. 2b ist ein
schlaufenförmiges Drahtbindeelement 41 in C-Form
41c gezeigt. Das schlaufenförmige Drahtbindeelement
41 in C-Form 41c stellt ein Zwischenprodukt dar, so wie
es inähnlicherFormzurHerstellungvonWire-O-Bindun-
gen zugekauft werden kann. Allerdings befindet sich in
der erfmdungsgemäßen Vorrichtung und bei dem erfin-
dungsgemäßen Verfahren im Unterschied zum Stand
der Technik bereits eine zu bindende Broschüre inner-
halb der Schlaufen, wenn das Drahtbindeelement 41 die
C-Form 41c erhält.
[0038] In Fig. 3 ist eine fertig gebundene Broschüre
10 mit einem zu einem komplett in O-Form 41o gebo-
genen Drahtbindeelement 41 gezeigt, die eine durchge-
hende Bindung aufweist. In Fig. 4a ist eine Einzelbin-
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dung gezeigt, die aus Drahtbindeelementen 41' besteht,
die jeweils nur eine einzige Schlaufe aufweisen und für
jedes Loch 12 in den Druckträgern genau ein Drahtbin-
deelement 41' verwendet wird. In Fig. 4b ist eine Draht-
kammbindung dargestellt die aus mehreren, beispiels-
weise mehrschlaufigen Drahtbindeelementen 41' be-
steht, die voneinander derart beabstandet sind, so dass
Löcher 12 frei bleiben. Jede andere Kombination aus
den vorgenannten Möglichkeiten ist für den Fachmann
klar.
[0039] In Fig. 5 sind Details der Zentrierung eines
ebenen, schlaufenförmigen Drahtbindeelements ge-
zeigt. Dabei handelt es sich einerseits um Zentrierungs-
trichter 54, 54' in die die Spitzen 41s des ebenen,
schlaufenförmigen Drahtbindeelements eingeschoben
werden. Zum anderen handelt es sich um keilförmige
Zentrierungselemente 53 (siehe auch Fig. 6), die sich
an der Basisseite 41k des Drahtbindeelements 41 zwi-
schen die Enden der Schlaufen S schieben und so auf
der Basisseite 41k die Position der Schlaufen S fixieren.
Dabei ist die Breite des Abschnitts der Zentrierungsele-
mente 53, der zwischen die Schenkel der Schlaufe S
geschoben wird im Wesentlichen derart, das die Schen-
kel der Schlaufe S parallel zueinander liegen. Dadurch
wird gleichzeitig die Parallelität der Schlaufen S zuein-
ander unterstützt.
[0040] Wie in den Fig. 5 bis 7 zu erkennen ist, handelt
es sich bei den Nasen 52, 52', die zur Ergreifung und
zur Klemmung des schlaufenförmigen Drahtbinde-
elements 41 dienen, um für alle Schlaufen S des Draht-
bindeelements 41 durchgehende Profile, die ihrerseits
keine weitere beweglichen Komponenten aufweisen.
Die Position des Drahtbindeelements in diesen Nasen
52, 52', wie in Fig. 7 dargestellt, wird alleine durch Klem-
mung fixiert, wobei die Klemmung durch eine Verdre-
hung der C-Former 50, 50' erreicht wird. Durch diesen
Aufbau mit einem durchgängigen Profil der Nasen 52,
52' kann eine besonders große Stabilität der C-Former
50, 50' in diesem Bereich erreicht werden. Außerdem
ist der Fertigungsaufwand vergleichsweise gering.
[0041] Das Prinzip der Verklemmung des Drahtbinde-
elements 41 ist in Fig. 8 im Detail gezeigt.
In Fig. 8 ist der erste C-Former 50 in einer Einlegeposi-
tion gezeigt. Die untere Nasenflanke 56 und die gegen-
überliegende Klemmflanke 55 befinden sich noch nicht
in Kontakt mit dem Drahtbindeelement 41. Der erste
C-Former 50 befindet sich in dieser Einlegeposition
beim Anfahren an einen durch die O-Former 60, 60' oder
eine nicht gezeigte Einkämmvorrichtung gehaltenes
ebenes Drahtbindeelement. Der zweite C-Former 50' ist
in Fig.8 bereits in einer Klemmposition gezeigt. Dazu
wird der zweite c-Former 50' um einen Drehpunkt P1'
(vergleiche Fig. 10) relativ zur Einlegeposition gegen
den Uhrzeigersinn verschwenkt, bis die untere Nasen-
flanke 66' und die Klemmflanke 65' des zweiten C-For-
mers 50' zunächst in Kontakt mit dem ebenen Drahtbin-
deelement 41 treten und bei weiterer Verschwenkung,
in diesem Fall gegen den Uhrzeigersinn, ein ausrei-

chend großer Druck zwischen den Flanken 65', 66' und
dem Drahtbindeelement aufgebaut wird, so dass das
Drahtbindeelement 41 nicht mehr verrutschen kann.
[0042] In Fig. 9 ist der Aufbau der O-Former 60, 60'
schematisch gezeigt. Die O-Former 60, 60' weisen eine
Anzahl von einzelnen Biegeelementen 64, 64' auf, die
entlang jeweils einer Nut 66, 66' an den einzelnen O-For-
mern 60, 60' befestigt werden können. Jedes Biege-
element 64, 64' weist jeweils eine hakenförmige Nase
62, 62' mit planer Unterseite auf, die einseitig mit dem
Biegeelementkörper des Biegeelements 64, 64' ist ver-
bunden ist. Dabei sind die hakenförmigen Nasen 62, 62'
der Biegeelemente am ersten O-Former 60 spiegelbild-
lich angeordnet, so dass alle Nasen beider O-Former
60, 60' in die gleiche Richtung zeigen.
[0043] Die Länge der Nasen 62, 62' ist an die Schlau-
fenform des Drahtbindeelements 41 angepasst. Einer-
seits sind die Nasen 62, 62' auf der Innenseite länger
als die Breite der Schlaufen S, so dass jeweils eine
Schlaufe S mit einer Nase 62, 62' sicher erfasst werden
kann. Andererseits sind die Nasen 62, 62' in ihrer Ge-
samtlänge kürzer als der Abstand zwischen zwei
Schlaufen S.
[0044] Wie oben beschrieben sind die O-Former 60,
60' mit einem zusätzlichen Antrieb in Z-Richtung aus-
gestattet. Durch eine Kombination einer Bewegung in
Y- und in Z-Richtung der O-Former 60, 60' tauchen die
Nasen 62, 62' zunächst zwischen den Schlaufen S ei-
nes in die erfindungsgemäße Vorrichtung eingelegten
Drahtbindeelements 41 auf und bewegen sich dann in
Z-Richtung über die Schlaufen, um sie dann ähnlich der
oben beschriebenen Bewegung der C-Former 50, 50'
durch Verdrehung der O-Former 60, 60' zu klemmen
und zu verbiegen.
[0045] Der Klemm und Biegemechanismus in der
X-Y-Ebene verläuft dabei wie oben bereits beschrieben.
Die Klemmung eines Drahtbindeelements 41 durch Ver-
drehen der C- Former 50, 50' bzw. O-Former 60, 60'
kann dabei sowohl bei Drehung zu den blattförmigen
Bedruckstoffen 11 hin oder von den blattförmigen Be-
druckstoffen 11 weg erreicht werden.
[0046] In Fig. 10 ist in schematischer Darstellung die
Lage der Drehpunkte P1, P1', P2, P2' innerhalb des
Drahtbindeelements gezeigt. Dabei sei darauf hinge-
wiesen, dass in Fig. 10 die Drehpunkte zwar anhand ei-
nes ebenen Drahtbindeelements 41 gezeigt sind, die in-
nenliegenden Drehpunkte P2, P2' der O-Former 60, 60'
sich jedoch auch bei einem in C-Form 41c gebogenen
Drahtbindeelements 41 gemäß Fig. 2b in einem ebenen
Abschnitt des Drahtbindelements 41 in C-Form befin-
den.
[0047] Die Nasen 62, 62' der O-Former 60, 60' weisen
auf ihrer in Klemmposition der Schlaufe S abgewandten
Seite Fasen 67, 67' auf. Diese Fasen 67, 67' erleichtern
das Eintauchen der Biegeelemente 64, 64' zwischen
den Schlaufen.
[0048] Im Folgenden wird anhand Fig. 11-1 bis Fig.
11-17 der Bewegungsablauf der erfindungsgemäßen
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Vorrichtung beim Ausführen des erfindungsgemäßen
Verfahrens im Detail erläutert. Die Bewegungsabläufe
werden dabei von einer nicht gezeigten, aus dem Stand
der Technik bekannten Steuerung für die unterschiedli-
chen, ebenfalls nicht gezeigten, dem Fachmann be-
kannten Schrittmotoren, die fiir die Bewegung der C-For-
mer 50, 50' bzw. 60, 60' verantwortlich sind, gesteuert.
Dabei können die dafür erforderlichen Geschwindig-
keitsprofile beispielsweise berechnet oder aus Tabellen
ausgelesen werden; die Geschwindigkeitsprofile der
Bewegungen der einzelnen Antriebe sind insbesondere
von der Schlaufenlänge L des schlaufenförmigen Draht-
bindeelements 41 abhängig.
[0049] In Fig. 11-1 befindet sich die erfindungsgemä-
ße Vorrichtung in einer Grundposition. Ein Stapel blatt-
förmiger Bedruckstoffe 11 mit ausgerichteten Löchern
12 sind in der Zange 70 geklemmt, so dass sich die Lö-
cher 12 der blattförmigen Bedruckstoffe 11 in einer Ein-
kämmebene für das Drahtbindeelement 41 befinden.
Die C-Former 50, 50' befinden sich oberhalb der Ein-
kämmebene, die O-Forrner 60, 60' befinden sich unter-
halb der Einkämmebene und sind entsprechend der
Dicke der zu bindenden Broschüre 10 beabstandet, der-
art, dass sie in der eingenommenen Position als Auffä-
cherungsverhinderer für die blattförmigen Bedruckstof-
fe 11 wirken, insbesondere wenn die Zange 70 die blatt-
förmigen Bedruckstoffe 11 von unten in die vorgesehe-
ne Position einschwenkt. Dadurch werden einzelne
auseinandergespreizte blattförmige Bedruckstoffe 11
ausgerichtet.
[0050] Befinden sich die blattförmigen Bedruckstoffe
11 an der vorgesehenen Position, bewegt sich der zwei-
te C-Former 60' nach unten in die Zentrierposition für
das ebene schlaufenförmige Drahtbindeelement 41,
wie in Fig. 11-2 dargestellt. Der zweite C-Former befin-
det sich in der Zentrierposition, wenn die Zentriertrichter
65' des zweiten C-Formers 50' fluchtend mit den Lö-
chern 12 der blattförmigen Bedruckstoffe 11 ausgerich-
tet sind. Die O-Former 60, 60' fahren unterhalb der Ein-
kämmebene in X-Richtung zusammen bis die blattför-
migen Bedruckstoffe 11 ausgerichtet sind. Im Anschluss
wird ein ebenes Drahtbindeelement 41 durch die Löcher
12 in den blattförmigen Bedruckstoffen 11 eingefädelt/
eingekämmt. Das schlaufenförmige Drahtbindeelement
41 wird bis zum Anschlag mit den Spitzen 41s in den
Zentrierungstrichtern 65' des zweiten C-Formers 50'
eingeschoben. Vorteilhafterweise wird in das Drahtbin-
deelement 41 mit einer Einkämmvorrichtung in dieser
Position gehalten, ein manuelles Einführen des Draht-
bindeelements 41 ist aber ebenfalls möglich.
[0051] Dabei kann es sich abweichend auch um eine
Mehrzahl von Drahtbindeelementen 41, 41',
41" handeln, wie oben beschrieben und in Fig. 4a und
Fig. 4b gezeigt ist. Der Einfachheit halber wird im Fol-
genden stets von einem einzelnen Drahtbindeelement
41 ausgegangen, obwohl eine Mehrzahl an Drahtbinde-
elementen 41, 41', 41" für das erfindungsgemäße Ver-
fahren keinen Unterscheid darstellt.

[0052] Im nächsten Schritt, der in in Fig. 11-3 darge-
stellt ist, fahren die O-Former 60, 60' in Y-Richtung her-
auf, tauchen zwischen den Schlaufen S des Drahtbin-
deelements 41 hindurch.
[0053] Im Anschluss fahren die O-Former 60, 60' in
X-Richtung den richtigen Eingriffspunkt für die zu ferti-
gende C-Form 41c an. Diese zu fertigende C-Form 41c
hängt insbesondere von der Schlaufenlänge S ab, und
damit wiederum von dem Durchmesser der fertigen
O-Form und damit von der Dicke der zu bindenden Bro-
schüre 10 ab. Im Anschluss bewegen sich die O-Former
60, 60' in Z-Richtung mit ihren Nasen 62, 62' über die
Schlaufen S, bis die Nasen 62, 62' die Schlaufen S der
Breite nach überdecken.
[0054] Wie in Fig. 11-4 dargestellt klemmen im An-
schluss die O-Former 60, 60' das Drahtbindeelement 41
durch Rotation um nicht gezeigte, vorläufige Drehpunk-
te zur Broschüre 10 hin. Bis zu diesem Zeitpunkt ist das
ebene, schlaufenförmige Drahtbindeelement 41 in den
Zentriertrichtern 65' des zweiten C-Formers mit den
Spitzen 41s am Anschlag. Sobald das Drahtbinde-
element 41 in dieser Position durch die O-Former 60,
60' geklemmt ist, kann eine Einkämmvorrichtung ent-
fernt werden oder das Drahtbindeelement 41 auf andere
weise freigelassen werden, da es für den Rest des er-
findungsgemäßen Verfahrens außer zur positionsge-
nauen Zentrierung des Drahtbindeelements 41 inner-
halb der erfmdungsgemäßen Vorrichtung stets durch
die C-Former 50, 50' oder die O-Former 60, 60' positi-
onsgenau fixiert ist.
[0055] Im Anschluss wird wie in Fig. 11-5 dargestellt
der erste C-Former 50 in die Zentrierungsposition in
Y-Richtung bewegt. Der erste C-Former 50 befindet
sich in einer Zentrierungsposition, wenn die keilförmi-
gen Zentrierungselemente 53 auf der Basisseite 41k
des Drahtbindeelements 41 in die Zwischenräume der
Schenkel der Schlaufen S des Drahtbindeelements 41
einfahren.
[0056] Das Zentrieren wird wie in Fig. 11-6 gezeigt da-
durch unterstützt, dass die O-Former 60, 60' kurzzeitig
die Klemmung des Drahtbindeelements 41 lösen, so
dass ein Verschieben und Ausrichten des Drahtbinde-
elements 41 erreicht werden kann, bis die Basisseite
41k des Drahtbindeelements 41 genau in den dafür vor-
gesehenenZentrierungselementen53deserstenC-For-
mers 50 zu liegen kommt. Dann wird das Drahtbinde-
element 41 wieder mittels der O-Former 60, 60' festge-
klemmt.
[0057] Im Anschluss werden die C-Former 50, 50' wie
in Fig. 11-7 gezeigt zum Biegen angesetzt, in dem sich
beide C-Former 50, 50' in die in Fig. 8 anhand des ersten
C-Formers 50 dargestellten Einlegeposition bewegen.
Daraufhin werden wie in Fig. 11-8 dargestellt die C-For-
mer 50, 50' in die wie in Fig. 8 anhand des zweiten C-For-
mers 50' gezeigten Klemmposition des Drahtbinde-
elements 41 verdreht.
[0058] Danach beginnt wie in Fig. 11-9 gezeigt der
Biegevorgang der C-Former 50, 50' durch Verschwen-
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ken des ersten C-Formers 50 um den festen Drehpunkt
P1 und des zweiten C-Formers 50' um den festen Dreh-
punkt P1' (siehe Fig. 10). Dabei wird das Drahtbinde-
element 41 überbogen, um das elastischen Zurückfe-
dern des Drahtes auszugleichen.
[0059] Wie in Fig. 11-10 gezeigt, lösen die O-Former
60, 60' im Anschluss die Verklemmung des nunmehr in
C-Form 41c vorliegenden Drahtbindelements 41, fah-
ren die Biegepositionen korrespondierend zu den Dreh-
punkten P2, P2' an und Klemmen dort wiederum das
Drahtbindeelement 41 (siehe Fig. 11-11). Die Position
der Drehpunkte P2, P2' ist wiederum von der Schlau-
fenlänge L der Schlaufen des Drahtbindeelements ab-
hängig und wird von einer (nicht gezeigten) Steuerung
vorgegeben.
[0060] Im Anschluss fahren die C-Former 50, 50' in
die in Fig. 11-12 gezeigt Position zurück, wobei die
C-Former 50, 50' die gleiche Kurve durchlaufen wie
beim Verbiegen des Drahtbindeelements 41, allerdings
in entgegengesetzter Richtung, bis das in C-Form 41c
gebogene Drahtbindeelement 41 im spannungsfreien
Zustand vorliegt. Dann drehen die C-Former 50, 50' um
die Drehpunkte P1 bzw. P1', um die Klemmung durch
die Klemmflanken 55, 55', bzw. Nasenflanken 56, 56'
freizugeben.
[0061] Im Anschluss fahren die C-Former 50, 50' aus
dem Drahtbindeelement 41 in C-Form 41c aus und in
eine Parkposition oberhalb der Einkämmebene, wie in
Fig. 11-13 gezeigt. Dabei ist die Parkposition so ge-
wählt, dass die C-Former 50, 50' außerhalb des Bewe-
gungsraums der O-Former 60, 60' beim O-Formen lie-
gen.
[0062] Danach biegen die O-Former 60, 60' das zu
diesem Zeitpunkt in C-Form 41c vorliegende Drahtbin-
deelement 41 in eine geschlossene O-Form wie in Fig.
11-14 gezeigt. Dabei wird wie bei dem C-Formen das
Drahtbindeelement 41 überbogen, um das elastische
Zurückfedern des Drahtes auszugleichen, so dass das
Drahtbindeelement 41 im spannungsfreien Zustand in
der gewünschten Form ist.
[0063] Im Anschluss fahren die O-Former 60, 60' in
die in Fig. 11-15 gezeigt Position zurück, wobei die
0-Former 60, 60' die gleiche Kurve durchlaufen wie beim
Verbiegen des Drahtbindeelements 41, allerdings in
entgegengesetzte Richtung, bis das in O-Form 41o ge-
bogene Drahtbindeelement 41 im spannungsfreien Zu-
stand vorliegt. Dann drehen die O-Former 60, 60' um
die Drehpunkte P2 bzw. P2', um die Klemmung durch
die Biegeelemente 64, 64' freizugeben.
[0064] Im Anschluss bewegen sich die O-Former 60,
60' zunächst in Z-Richtung in die Zwischenräume zwi-
schen den Schlaufen S und dann in Y Richtung aus dem
Drahtbindeelement 41. Schließlich drehen die O-For-
mer 60, 60' in eine waagerechte Position, um den Zugriff
auf die nunmehr gebundene Broschüre 10 freizugeben
(siehe Fig. 11-16).
[0065] Schließlich kann die Broschüre, wie in Fig.
11-17 gezeigt, aus der erfindungsgemäßen Vorrichtung

herausgefahren oder manuell herausgenommen wer-
den.
[0066] Wie aus der Beschreibung des Verfahrens und
der Bewegungsabläufe hervorgeht, sind die C-Former
50, 50' bzw. O-Former 60, 60' im Wesentlichen nicht von
der Schlaufenlänge S abhängig, sondern nur durch die
Möglichkeiten zur Bewegung auf dafür vorgesehenen
Führungen beschränkt. Die Anpassung an die Schlau-
fenlänge L des Drahtbindelements 41 geschieht über
die Position und Bewegungskurven der C-Former 50,
50' bzw. O-Former 60, 60'. Eine Beschränkung der
Schlaufenlänge S nach unten stellt die Größe der Nasen
62, 62' der O-Former 60, 60' dar, die innerhalb des in
O-Form 41o geschlossenen Drahtbindeelements zu-
sammen mit dem Buchrücken Platz haben müssen. Da
sich die blattförmigen Bedruckstoffe 11 in der Broschüre
10 aber im gebundenen Zustand ebenfalls noch bewe-
gen müssen, stellt dies technisch praktisch keine Be-
schränkung für das Format einer zu bindenden Bro-
schüre 10 dar.
[0067] Obwohl die Erfindung mit Bezug auf bevorzug-
te Ausführungsbeispiele beschrieben wurde, ist die Er-
findung nicht darauf beschränkt, sondern kann inner-
halb ihres Geltungsbereichs Änderungen und Abwand-
lungen unterzogen werden.

Liste der Bezugszeichen

[0068]

10 Broschüre
11 blattförmige Bedruckstoffe
12 Lochung/Löcher
41 Drahtbindeelement
41' Einzeldrahtbindeelemente
41" Drahtteppich
41k Basisseite der Schlaufe
41c C-Form des Drahtbindeelements
41o O-Form des Drahtbindeelements
41s Spitze der Schlaufe
50 Erster C-Former
50' Zweiter C-Former
51, 51' Achse
52, 52' Nase
53, 53' Zentrierungselement
54, 54' Zentrierungstrichter
55, 55' Klemmflanke
56, 56' Nasenflanke
60 Erster O-Former
60' Zweiter O-Former
61, 61' Achse
62, 62' Nase
64, 64' Biegeelement
66, 66' Nut
67, 67' Fase
70 Haltezange
80 Transportzange
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A, A' Schlaufenabstand
D Drahtdurchmesser
S Schlaufen
L Schlaufenlänge
N, N' Anzahl der Schlaufen
P1, P1' Drehpunkt C-Former
P2, P2' Drehpunkt O-Former
X X - Richtung eines kartesischen Koordina-

tensystems
Y Y - Richtung eines kartesischen Koordina-

tensystems
Z Z - Richtung eines kartesischen Koordina-

tensystems

Patentansprüche

1. Vorrichtung zum losen Verbinden von blattförmigen
Bedruckstoffen (11) zu Broschüren (10) mittels ei-
nes schlaufenförmigen Drahtbindeelements (41),
mit zwei C-Formern (50, 50'), wobei die C-Former
(50, 50') derart gelagert sind, dass das anfangs
ebene, schlaufenförmige Drahtbindeelement (41)
in eine im Wesentlichen kontinuierlich kreisbogen-
artige C-Form (41c) gebogen wird, sowie mit zwei
O-Formern (60, 60'), wobei die O-Former (60, 60')
derart gelagert sind, dass das in C-Form (41c) ge-
bogene schlaufenförmige Drahtbindeelement (41)
in eine geschlossene Form (41o) gebogen wird.

2. Vorrichtung nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
dass unterschiedliche Schlaufenlänge (S) gebo-
gen werden können, ohne dass eine Umrüstung an
der Vorrichtung vorgenommen werden muss.

3. Vorrichtung nach einem der Ansprüche 1 bis 2,
dadurch gekennzeichnet,
dass die C-Former (50, 50') Klemmflanken (55, 55')
und Nasen (52, 52') aufweisen, wobei diese Nasen
mit einer Nasenflanke (56, 56') ausgestattet ist, wo-
bei Nasenflanken (56, 56') und Klemmflanken (55,
55') zusammenwirken, um das schlaufenförmigen
Drahtbindeelements (41) zu klemmen.

4. Vorrichtung nach einem der Ansprüche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet,
dass eine Verklemmung des schlaufenförmigen
Drahtbindeelements (41) beim C-Formen allein
durch die Biegebewegung der C-Former (50, 50')
erzeugt wird.

5. Vorrichtung nach einem der Ansprüche 1 bis 4,
dadurch gekennzeichnet,
dass die C-Former (50, 50') Zentrierungselemente
(53, 53') für die Zentrierung des ebenen, schlaufen-
förmigen Drahtbindeelements (41) innerhalb der
Broschüre (10) aufweisen.

6. Vorrichtung nach einem der Ansprüche 1 bis 5,
dadurch gekennzeichnet,
dass die C-Former (50, 50') jeweils Antriebe für ei-
ne Drehbewegung, sowie Antriebe für Bewegung in
X-Richtung und Y-Richtung aufweisen, sowie eine
Steuerung zur Ansteuerung der Bewegung der
C-Former (50, 50').

7. Vorrichtung nach Anspruch 6,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Steuerung die Antriebe der C-Former (50,
50') beim Biegen des ebenen schlaufenförmigen
Drahtbindeelements (41) in eine C-Form (41c) der-
art steuert, so dass der Drehpunkt der Bewegung
der einzelnen C-Former (50, 50') innerhalb des
schlaufenförmigen Drahtbindeelements (41) liegt.

8. Vorrichtung nach einem der Ansprüche 1 bis 7,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Bewegung des beiden C-Former (50, 50')
während des Biegevorgangs synchron zueinander
verläuft.

9. Vorrichtung nach einem der Ansprüche 1 bis 8,
dadurch gekennzeichnet,
dass die O-Former (60, 60') senkrecht zur Schlau-
fenrichtung des schlaufenförmigen Drahtbinde-
elements (41) Nasen (62, 62') aufweisen, wobei die
Nasen (62, 62') kürzer sind als der Abstand zweier
Schlaufen (S) des schlaufenförmigen Drahtbinde-
elements (41).

10. Vorrichtung nach einem der Ansprüche 1 bis 9,
dadurch gekennzeichnet,
dass die O-Former (60, 60') jeweils Antriebe für ei-
ne Drehbewegung, sowie Antriebe fiir Bewegung in
X-Richtung und Y-Richtung aufweisen, sowie eine
Steuerung zur Ansteuerung der Bewegung der
O-Former (60, 60').

11. Vorrichtung nach Anspruch 10,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Steuerung die Antriebe der O-Former (60,
60') beim Biegen des ebenen schlaufenförmigen
Drahtbindeelements (41) in eine O-Form (41o) der-
art steuert, so dass der Drehpunkt der beiden O-For-
mer (60, 60') innerhalb des schlaufenförmigen
Drahtbindeelements (41) liegt.

12. Vorrichtung nach einem der Ansprüche 1 bis 11,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Bewegung der beiden O-Former (60, 60')
während des Biegevorgangs synchron zueinander
verläuft.

13. Vorrichtung nach einem der Ansprüche 1 bis 2,
dadurch gekennzeichnet,
dass die O-Former (60, 60') jeweils einen Antrieb
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zur Bewegung in Z-Richtung aufweisen, sowie
Steuerungsmittel zur Steuerung der Bewegung in
Z-Richtung.

14. Vorrichtung nach einem der Ansprüche 1 bis 13,
dadurch gekennzeichnet,
dass das eine Verklemmung des schlaufenförmi-
gen Drahtbindeelements (41) beim O-Formen allein
durch die Biegebewegung der O-Former (60, 60')
erzeugt wird.

15. Vorrichtung nach einem der Ansprüche 1 bis 14,
dadurch gekennzeichnet,
dass eine Steuerung Geschwindigkeitsprofile für
die Bewegung der C-Former (50, 50') und O-For-
mer (60, 60') für unterschiedliche Schlaufenlängen
(L) des ebenen, schlaufenförmigen Drahtbinde-
elements (41) bestimmt, so dass ein schlaufenför-
miges Drahtbindeelement (41) in O-Form (410) mit
entsprechendem Durchmesser zusammengebo-
gen wird.

16. Vorrichtung nach einem der Ansprüche 1 bis 15,
dadurch gekennzeichnet,
dass das schlaufenförmige Drahtbindeelement
(41) durch die C-Former (50, 50') und/oder O-For-
mer (60, 60') derart überbogen werden, so dass
sich das schlaufenförmige Drahtbindeelement (41)
bei Entlastung in die gewünschte Form entspannt.

17. Vorrichtung nach einem der Ansprüche 1 bis 16,
dadurch gekennzeichnet,
dass die beiden O-Former (60, 60') mindestens für
jede einzelne Schlaufe des Drahtbindeelements
(41) jeweils einzelne Biegeelemente (64, 64') auf-
weisen, die an dem O-Former (60, 60') auswech-
selbar befestigt sind.

18. Verfahren zum losen Binden von aus mit Löchern
(12) versehenen blattförmigen Bedruckstoffen (11)
zusammengesetzten Broschüren (10), mittels min-
destens einem schlaufenförmigen Drahtbinde-
element (41), mit den Schritten:

a) Einbringen des anfangs ebenen, schlaufen-
förmigen Drahtbindeelements (41) durch Lö-
cher (12) der blattförmigen Bedruckstoffe (11),
b) Biegen des ebenen, schlaufenförmigen
Drahtbindeelements (41) in eine kontinuierlich
kreisbogenartige C-Form (41c) mit zwei C-For-
mern (50, 50'),
c) Biegen des schlaufenförmigen Drahtbinde-
elements (41) in C-Form (41c) in eine geschlos-
sene O-Form (410) mit zwei O-Formern (60,
60').

19. Verfahren nach Anspruch 18,
dadurch gekennzeichnet,

dass das Verfahren unabhängig von der Schlaufen-
länge (L) des ebenen schlaufenförmigen Drahtbin-
deelements (41) durchgeführt werden kann.

20. Verfahren nach einem der Ansprüche 18 bis 19,
dadurch gekennzeichnet,
dass eine Verklemmung des schlaufenförmigen
Drahtbindeelements (41) beim C-Formen allein
durch die Biegebewegung der C-Former (50, 50')
erzeugt wird.

21. Verfahren nach einem der Ansprüche 18 bis 20,
dadurch gekennzeichnet,
dass eine Verklemmung des schlaufenförmigen
Drahtbindeelements (41) beim O-Formen allein
durch die Biegebewegung der O-Former (60, 60')
erzeug wird.

22. Verfahren nach einem der Ansprüche 18 bis 21,
dadurch gekennzeichnet,
dass beim Verbiegen des schlaufenförmigen
Drahtbindeelements (41) in eine C-Form und / oder
O-Form der Drehpunkt innerhalb des schlaufenför-
migen Drahtbindeelements (41) liegt.

23. Verfahren nach einem der Ansprüche 18 bis 22,
dadurch gekennzeichnet,
dass beim Verbiegen des schlaufenförmigen
Drahtbindeelements (41) in eine O-Form der Dreh-
punkt innerhalb des schlaufenförmigen Drahtbinde-
elements (41) liegt.

17 18



EP 1 378 371 A1

11



EP 1 378 371 A1

12



EP 1 378 371 A1

13



EP 1 378 371 A1

14



EP 1 378 371 A1

15



EP 1 378 371 A1

16



EP 1 378 371 A1

17



EP 1 378 371 A1

18



EP 1 378 371 A1

19


	Bibliographie
	Beschreibung
	Ansprüche
	Zeichnungen
	Recherchenbericht

