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(54) Heftvorrichtung für Druckprodukte mit Keramikbauteil

(57) Die Heftvorrichtung (1) besitzt einen Heftkopf
(2), der eine Drahtklammer (5) vorformt und durch einen
Produkterücken treibt und einen Umbieger (3), der Um-
biegeflügel (20) besitzt und die offenen Enden der Draht-
klammer umbiegen. Wenigstens ein Teil ist wenigstens

teilweise aus Keramik hergestellt. Das Teil ist vorzugs-
weise ein gesintertes Formteil und die Keramik ist vor-
zugsweise eine Oxidkeramik. Durch die Verwendung ei-
nes solchen Teils lässt sich die Standzeit erhöhen und
die Kosten können gesenkt werden.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Heftvorrichtung zum
Heften von Druckprodukten, mit einem Heftkopf, der ei-
nen Treiber und Bieger aufweist, die eine Drahtklammer
vorformen und durch einen Produkterücken treiben und
mit einem Umbieger, der Umbiegeflügel besitzt, welche
die offenen Enden der Drahtklammer umbiegen.
[0002] Solche Heftvorrichtungen werden beispielswei-
se bei Sammelheftern zum Heften von Falzbogen ver-
wendet. Die Falzbogen werden in einem solchen Sam-
melhefter beispielsweise auf einer Sammelkette geför-
dert, auf der sie sattelförmig aufliegen. Der Heftkopf be-
findet sich hierbei über der Sammelkette und der Umbie-
ger unter dieser. Im Heftkopf wird ein Drahtabschnitt an
den freien Enden mit den Biegern umgebogen und die
zwei Enden werden mit dem Treiber durch den Produk-
terücken getrieben. Schliesslich werden die freien Enden
vom Umbieger um 90° umgebogen, so dass sie schlies-
slich parallel zum Produkterücken verlaufen und die
Klammer damit geschlossen ist.
[0003] Eine Heftvorrichtung dieser Art ist beispielswei-
se aus der CH-A-549 443 bekannt geworden. Mit dieser
Vorrichtung können Falzbogen mittels Ösenheftklam-
mern geheftet werden. Weitere Heftvorrichtungen sind
in der CH-A-662 987 und der EP-A-0 958 942 offenbart.
[0004] Heftvorrichtungen der genannten Art sind vor
allem bezüglich der beweglichen und hoch beschleunig-
ten Teile stark belastet. Solche Teile müssen deshalb
nach einer gewissen Zeit ausgetauscht werden. Durch
Verwendung von hochwertigen Teilen aus Stahl und
Hartmetall wird seit langem versucht, den Verschleiss
und damit den Unterhalt und die Kosten zu verringern.
Die Teile sollten insbesondere in Hinblick auf die Funk-
tionssicherheit zudem eine hohe Formtreue besitzen.
Um dies zu erreichen, wurden solche Teile bisher aus
Werkzeugstahl oder Hartmetall hergestellt. Hartmetall
wäre an sich besonders geeignet, da die daraus herge-
stellten Teile sehr lange halten. Hartmetall ist jedoch
spröde und kann bereits beim Einbau oder Transport zer-
stört werden. Zudem sind diese Teile vergleichsweise
teuer.
[0005] Der Erfindung liegt die Aufgabe zu Grunde, eine
Heftvorrichtung der genannten Art zu schaffen, welche
die genannten Nachteile vermeiden.
[0006] Die Aufgabe ist bei einer gattungsgemässen
Heftvorrichtung dadurch gelöst, dass wenigstens ein Teil
wenigstens teilweise aus Keramik hergestellt ist. Durch
die Verwendung von Teilen aus Keramik kann die Stand-
zeit wesentlich verlängert werden. Dies insbesondere
dann, wenn hoch beanspruchte Teile, wie insbesondere
der Treiber, die Bieger und der Umbieger oder Teile des
Umbiegers aus Keramik hergestellt sind. Versuche ha-
ben überraschend gezeigt, dass solche Teile auch nach
8 Millionen Heftungen im Wesentlichen keine Beschädi-
gung aufweisen. Vorteilhaft ist zudem, dass aufgrund der
höheren konstanten Materialqualität verminderte Prüfko-
sten anfallen. Da solche Teile aus Keramik nicht schlag-

empfindlich sind, können sie verglichen mit einem aus
Hartmetall kaum beschädigt werden. Sind diese Teile
einer hohen Beschleunigung ausgesetzt, so werden auf-
grund der geringen Dichte verglichen mit Stahl entspre-
chend geringere Kräfte ausgeübt. Weitere wesentliche
Vorteile sind die hohe Oberflächengüte, die gleichmäs-
sige, konstante Härte, die hohe Temperaturbeständig-
keit, die kleinere Wärmedehnung, der gleichmässige
Aufbau sowie die geringen Herstellungskosten. Vorteil-
haft ist zudem, dass Keramik mit anderen Materialien
gepaart werden kann. Die Teile können somit beispiels-
weise aus Keramik und Stahl oder Hartmetall hergestellt
werden.
[0007] Nach einer Weiterbildung der Erfindung ist vor-
gesehen, dass das aus Keramik hergestellte Teil ein ge-
sintertes Formteil ist. Dadurch kann eine besonders hohe
Formtreue und damit insbesondere Funktionssicherheit
erreicht werden. Zu ersetzende Teile sind damit vollkom-
men kompatibel mit den alten Teilen.
[0008] Durch eine Weiterbildung der Erfindung ist das
Teil aus einer Oxidkeramik hergestellt. Mit einem Kera-
mikteil aus Oxidkeramik kann eine besonders hohe Be-
ständigkeit erreicht werden. Dies gilt ebenfalls dann,
wenn das Teil gemäss einer Weiterbildung der Erfindung
aus einer Mischoxidkeramik hergestellt ist. Eine solche
Mischoxidkeramik ist beispielsweise Aluminiumtitanat.
[0009] Nach einer Weiterbildung der Erfindung ist vor-
gesehen, dass das Teil aus wenigstens zwei fest mitein-
ander verbundenen Teilen hergestellt ist, wobei der eine
Teil aus Keramik und der andere Teil aus einem anderen
Werkstoff und insbesondere Stahl oder Hartmetall her-
gestellt ist. Die Keramik ist hier insbesondere für die Be-
reiche vorgesehen, die hoch belastet und verschleissge-
fährdet sind.
[0010] Das Teil aus Keramik ist insbesondere ein Trei-
ber, ein Umbiegeflügel, ein Bieger, ein Zentrierfuss, eine
Schubstange, eine Drahtdüse, ein Drahtmesser oder ein
Drahtabschärhebel. Diese Teile sind in der Regel hoch
belastet und einem hohen Abrieb unterworfen. Sie wer-
den zudem bei jedem Heftvorgang vergleichsweise hoch
beschleunigt. Bereits die Herstellung eines solchen Tei-
les aus Keramik kann die Standzeit erhöhen und den
Unterhalt vereinfachen.
[0011] Nach einer Weiterbildung der Erfindung ist das
aus Keramik hergestellte Teil ein keramisches Spritz-
giessteil. Solche Teile können auch in hohen Serienzah-
len vergleichsweise kostengünstig und mit hoher Form-
treue hergestellt werden.
[0012] Weitere vorteilhafte Merkmale geben sich aus
den abhängigen Patentansprüchen, der nachfolgenden
Beschreibung sowie der Zeichnungen.
[0013] Ein Ausführungsbeispiel der erfindungsgemäs-
sen Heftvorrichtung wird nachfolgend anhand der Zeich-
nung näher erläutert. Es zeigen:

Fig. 1 Eine Ansicht einer teilweise geschnit-
tenen erfindungsgemässen Heftvor-
richtung,
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Fig. 2 Eine weitere Ansicht der Heftvorrich-
tung,

Fig. 3 Eine räumliche Ansicht der erfin-
dungsgemässen Heftvorrichtung,

Fig. 4 Eine räumliche Ansicht eines Teils der
erfindungsgemässen Heftvorrich-
tung,

Fig. 5a und 5b Räumliche Ansichten eines Umbiege-
flügels, und

Fig. 6 Eine räumliche Ansicht eines Trei-
bers.

[0014] Die Heftvorrichtung 1 besitzt ein Gehäuse 4, an
dem wenigstens ein Heftkopf 2 gelagert ist. Dieser Heft-
kopf 2 befindet sich beispielsweise in einem Sammelhef-
ter über einer hier nicht gezeigten an sich bekannten
Sammelkette. Unterhalb dieser Sammelkette befindet
sich ein Umbieger 3. Zwischen dem Heftkopf 2 und dem
Umbieger 3 werden die hier nicht gezeigten zu heftenden
Druckprodukte, beispielsweise Falzbogen gefördert.
[0015] Im Heftkopf 2 werden von einem Draht 5 die
hier nicht gezeigten Heftklammern vorgeformt. Der Draht
5 wird von einer hier nicht gezeigten Rolle abgezogen
und mit einem gebogenen Rohr 11 einer Drahtdüse 12
zugeführt.
[0016] Für den Transport des Drahtes 5 sind am Ge-
stell 4 zwei Vorschubwalzen 6 und 7 gelagert, die um
eine Welle 9 bzw. 10 drehbar angetrieben sind. Mit einem
Hebel 8 kann die Vorschubwalze 6 zudem von Hand ge-
dreht werden. Über der Drahtdüse 12 ist an einem Ab-
schärhebel 14 ein Drahtmesser 13 angeordnet.
[0017] Mit diesem werden vom Draht 5 Drahtstücke
abgeschnitten, mit denen jeweils eine Klammer in an sich
bekannter weise geformt wird. Hierzu werden in an sich
bekannter weise mit einem Treiberstössel 15 ein Treiber
16 und zwei Bieger 17 vertikal bewegt. Mit den Biegern
17 werden die beiden freien Enden des abgeschnittenen
Drahtstückes um 90° nach unten gebogen.
[0018] Mit dem Treiber 16 werden diese vorgeformten
Klammern in den Produkterücken getrieben. Mit dem
Umbieger 3 werden diese nach untern ragenden Enden
schliesslich um 90° umgebogen, so dass diese Enden
parallel zum Produkterücken verlaufen. Die Klammer ist
damit geschlossen. Hierzu weist der Umbieger 3 zwei
schwenkbar an einem Halter 18 gelagerte Umbiegeflügel
20 auf. Diese sind gemäss Figur 4 spiegelsymmetrisch
zueinander angeordnet und jeweils um eine Achse 21
begrenzt schwenkbar. Die Schwenkbewegung erfolgt
mit einer Schubstange 19, die vertikal verschieblich ge-
führt ist und mit einem Mitnehmer 22 zwischen diese bei-
den Umbiegeflügel 20 eingreift. Wird die Schubstange
19 nach unten bewegt, so werden die beiden Umbiege-
flügel 20 an den Armen 23 verschwenkt. Der Mitnehmer
22 greift hierbei an der in der Figur 5b gezeigten Innen-

fläche 25 des Armes 23 an.
[0019] Die Umbiegeflügel 20 besitzen jeweils eine V-
förmige Rille 26, die in der Stellung gemäss Figur 4 par-
allel zur Transportrichtung der Druckprodukte verlaufen.
Diese Rillen 26 dienen in bekannter Weise zum Führen
der umzubiegenden freien Enden der vorgeformten
Drahtklammer. Hierzu werden die Umbiegeflügel 20 mit
der Schubstange 19 in die in Figur 4 gezeigte Stellung
verschwenkt. Zur Lagerung besitzen diese Umbiegeflü-
gel 20 jeweils eine Öffnung 24. Beim Heftvorgang kann
das zu heftende Druckprodukt mit einem vertikal beweg-
lichen Halter 27 stabilisiert werden.
[0020] Der Treiber 16 ist gemäss der Figur 6 platten-
förmig ausgebildet und besitzt zu seiner Befestigung am
Treiberstössel 15 zwei Öffnungen 28 und 29. Zur Füh-
rung der vertikalen Bewegung weist der Treiber 16 zwei
seitlich vorstehende Führungsteile 30 auf. An der Unter-
seite befindet sich eine Kante 31, an welcher die einzu-
treibende vorgeformte Heftklammer beaufschlagt wird.
Wie ersichtlich, sind insbesondere die Umbiegeflügel 20
und der Treiber 16 hoch beanspruchte Teile, die zudem
beim Heftvorgang hoch beschleunigt werden müssen.
Ebenfalls stark beansprucht und teilweise auch be-
schleunigt sind die Bieger 17, die Schubstange 19, die
Drahtdüse 12, das Drahtmesser 13 sowie der Drahtab-
schärhebel 14. Wenigstens eines dieser Teile ist wenig-
stens teilweise aus technischer Keramik hergestellt. Die
Keramik ist vorzugsweise eine Oxidkeramik, insbeson-
dere eine Mischoxidkeramik. Oxidkeramik besteht in der
Regel zu über 90% aus einphasigen und einkomponen-
tigen Metalloxiden. Die Metalloxide sind beispielsweise
Aluminiumoxid, Magnesiumoxid oder Zirkonoxid. Ein
Beispiel einer geeigneten Mischoxidkeramik ist Alumini-
umtitanat. Es sind aber auch andere Oxidkeramiken bzw.
Mischoxidkeramiken bekannt.
[0021] Die Herstellung des Teils aus Keramik erfolgt
vorzugsweise durch keramisches Spritzgiessen, auch
Ceramic Injection Molding (CIM) genannt. Bei diesem
Spritzgiessen wird ein sehr feines keramisches Pulver
mit einem thermoplastischen Binder gemischt, der ähn-
lich wie Kunststoff gespritzt werden kann. Nach dem Ent-
formen wird das Zwischenprodukt pyrolisiert und gesin-
tert. Das Sintern ist ein Fertigungsverfahren, das übli-
cherweise in drei Stadien erfolgt. Möglich ist eine End-
bearbeitung beispielsweise durch Polieren mit Diamant-
werkzeugen. Ein wesentlicher Vorteil eines solchen Teils
ist die hohe und längere Formstabilität bezüglich einem
Teil aus Werkzeugstahl und die konstante Materialqua-
lität. Gegenüber Hartmetall besteht der wesentliche Vor-
teil, dass das Teil wesentlich weniger spröd ist und damit
beim Einbau kaum zerstört werden kann. Im Gegensatz
zu Hartmetall kann die Oberfläche nicht ausbrechen.
Weitere Vorteile sind die verglichen mit Stahl geringere
Dichte beispielsweise 5 kg/dm3, die guten Notlaufeigen-
schaften und die hohe sowie konstante Oberflächengüte.
Vorteilhaft sind zudem die Temperaturbeständigkeit und
die kleine Wärmedehnung.
[0022] Weitere geeignete Einsatzgebiete für Teile aus
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der genannten Keramik sind allgemein solche hochbe-
anspruchten Teile bei anderen Vorrichtungen und Ma-
schinen für die Druckweiterverarbeitung. Hierzu zählen
insbesondere Bogenanleger, Warenkleber, Beilagenan-
leger. Die Teile sind hier beispielsweise Greifer, Klemm-
vorrichtungen, Greiferunterlagen, Düsen, Rillräder und
Perforierräder sowie Klinken, Rasten und Teile bei Sau-
gern.

Patentansprüche

1. Heftvorrichtung zum Heften von Druckprodukten,
mit einem Heftkopf (2), der einen Treiber (16) und
Bieger (17) aufweist, die eine Drahtklammer vorfor-
men und durch einen Produkterücken treiben und
mit einem Umbieger (3), der Umbiegeflügel (19) be-
sitzt, welche die offenen Enden der Drahtklammer
umbiegen, dadurch gekennzeichnet, dass wenig-
stens ein Teil des Heftkopfes wenigstens teilweise
aus Keramik hergestellt ist.

2. Heftvorrichtung nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das Teil ein gesintertes Form-
teil ist.

3. Heftvorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, dass das Teil aus einer Oxidke-
ramik hergestellt ist.

4. Heftvorrichtung nach einem der Ansprüche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet, dass das Teil aus einer
Mischoxidkeramik hergestellt ist.

5. Heftvorrichtung nach einem der Ansprüche 1 bis 4,
dadurch gekennzeichnet, dass das Teil aus we-
nigstens zwei fest miteinander verbundenen Teilen
hergestellt ist, wobei der eine Teil aus Keramik und
der andere Teil aus einem anderen Werkstoff und
insbesondere Stahl oder Hartmetall hergestellt ist.

6. Heftvorrichtung nach Anspruch 5, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das Teil ein Verschleissteil,
insbesondere ein Treiber (16), ein Umbiegeflügel
(20), ein Bieger (17), ein Zentrierfuss, eine Schub-
stange (19), eine Drahtdüse (12), eine Drahtführung
(11), ein Drahtmesser (13), ein Drahtabschärhebel
oder Zahnrad (14) ist.

7. Heftvorrichtung nach einem der Ansprüche 1, 3 bis
6, dadurch gekennzeichnet, dass das Teil ein
Spritzgiessteil ist.
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