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(57)  Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Binden
von aufeinander gestapelten Flachteilen (140), insbe-
sondere Papierbdgen (140), wobei die Flachteile (140)
mit Perforationen (141) zur Aufnahme von Fingern (151)
eines AuBenblatts (15) versehen sind. Gemaf der Erfin-
dung ist weiter vorgesehen, dass in einem Vorberei-
tungsschritt an einem, insbesondere fingerfreien, Au-
Renblatt (15) mehrere einzelne Finger (151) angeordnet
werden, so dass ein AuRenblatt (15) mit mehreren Fin-
gern (151) bereitgestellt wird, und wobei die Finger (151)
des AuBenblatts (15) in einem vorbestimmten Bereich
mit einem Klebemittel versehen sind oder werden, die
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Binden von aufeinander gestapelten Flachteilen

Finger (151) in die Perforationen (141) der gestapelten
Flachteile (140) derart eingebracht werden, dass die Fin-
ger (151) spiralférmig gebogen werden oder sind, wobei
ein, vorzugsweise klebemittelfreier, Bereich der Finger
(151) jeweils mit einem mit Klebemittel versehenen Be-
reich des jeweiligen Fingers (151) iberlappend in Kon-
takt gebracht wird. Ferner betrifft die Erfindung eine Vor-
richtung zum Binden von aufeinander gestapelten Flach-
teilen (140), insbesondere Papierbdgen (140), wobei die
Flachteile (140) mit Perforationen (141) versehen sind,
sowie gebundene Flachteile (140), insbesondere Papier-
bdgen (140).
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Beschreibung

Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Binden
von aufeinander gestapelten Flachteilen, insbesondere
Papierb6gen, wobei die Flachteile mit Perforationen ver-
sehen sind. Ferner betrifft die Erfindung eine Vorrichtung
zum Binden von aufeinander gestapelten Flachteilen,
insbesondere Papierbdgen, wobei die Flachteile mit Per-
forationen versehen sind, sowie gebundene Flachteile,
insbesondere Papierbdgen.

[0002] Bldécke oder gestapelte Flachteile aus Papier
oder dergleichen, wie z.B. Prospekte, Bedienungsanlei-
tungen, Kalender, Schreibbldcke, werden, wenn diese
aufgeklappt werden sollen, mit einem Binderticken oder
dergleichen gebunden.

[0003] Dariber hinaus ist bekannt, dass Papierstapel
wie Schreibblécke oder Notizblécke unter Verwendung
von Klebestreifen oder von Drahtkdmmen oder derglei-
chen miteinander an einer Seite verbunden sind.
[0004] Beispielsweise ist in EP-B-0 704 322 ein Bin-
derlicken zum Zusammenhalten eines Stapels von Blat-
tern beschrieben, wobei das Rickenteil und Finger des
Binderlickens als eine einlagige einstlickige Kunststoff-
bindung offenbart sind, die im Spritzgussverfahren her-
gestellt wird.

[0005] Darlber hinaus ist ferner in WO-A-
2006/090644 eine mehrlagige, einstiickige Papier-
kammbindung mit ringférmigen Schlaufen offenbart.
[0006] Ausgehend von diesem Stand der Technik be-
steht die Aufgabe der Erfindung darin, eine einfache und
feste Bindung von Papierlagen bzw. Papierstapeln be-
reitzustellen, wobei es mdglich sein soll, eine variabel
gestaltbare und/oder variabel herstellbare Bindung be-
reitzustellen.

[0007] Gelbst wird diese Aufgabe durch ein Verfahren
zum Binden von aufeinander gestapelten Flachteilen,
insbesondere Papierbdgen, wobei die Flachteile mit
mehreren Perforationen zur Aufnahme von Fingern bzw.
zungenartigen Abschnitten eines Aul3enblatts versehen
sind, wobei in einem Vorbereitungsschritt an einem, ins-
besondere fingerfreien oder zunachst oder anfangs fin-
gerlosen, AulRenblatt mehrere einzelne Finger angeord-
net werden, so dass ein AuRenblatt mit mehreren bzw.
einer Vielzahl von Fingern bereitgestellt wird, und wobei
die Finger des AulRenblatts in einem vorbestimmten Be-
reich mit einem Klebemittel versehen sind oder werden,
die Finger in die Perforationen der gestapelten Flachteile
derart eingebracht werden, dass die Finger jeweils spi-
ralférmig nach Art einer aufgewickelten Rolle als Schlau-
fe gebogen werden oder sind, wobei ein, vorzugsweise
klebemittelfreier, Bereich der Finger jeweils mit einem
mit Klebemittel versehenen Bereich des jeweiligen Fin-
gers Uberlappend in Kontakt gebracht wird.

[0008] Die Erfindung beruht auf dem Gedanken, dass
in einem Vorbereitungsschritt ein anfangs fingerfreies
oder bindezungenfreies Auf3enblatt, z.B. ein Bodenblatt
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ohne Finger bzw. Bindezungen oder dergleichen mit Fin-
gern versehen wird, wobei einzelne oder vereinzelte Fin-
ger oder Bindezungen am AufRenblatt angeordnet, vor-
zugsweise dauerhaft befestigt, werden. Insbesondere ist
vorgesehen, dass die einzelnen oder vereinzelten Finger
oder Bindezungen am AulRenblatt jeweils separat ange-
ordnet oder angeklebt werden oder sind.

[0009] Durch das dadurch bereitgestellte bzw. in einer
AufRenblattzusammenstelleinrichtung  konfektionierte
Auflenblatt mit daran nach auRen weisenden oder nach
aulen ragenden freien Enden als Finger oder Bindezun-
gen wird ein mehrteiliges AuRenblatt zum Einbringen in
die Perforationen der zu bindenden, gestapelten Flach-
teile hergestellt, wobei das Material und die geometri-
schen Eigenschaften der Finger und/oder das Material
und die geometrischen Eigenschaften des Auf3enblatts
nach einer vorbestimmten Anforderung jeweils entspre-
chend ausgewahlt werden und aufeinander abgestimmt
bzw. zusammengestellt werden. Beispielsweise wird es
dadurch méglich, ein mehrteiliges AuBenblatt mit unter-
schiedlich farbigen Fingern und/oder unterschiedlich dik-
ken und/oder langen Fingern etc. zum Binden der Flach-
teile variabel herzustellen oder bereitzustellen. Insbe-
sondere sind die Bindezungen an einer Seite einer
Grundflache des AuRenblatts bzw. Bodenblatts angeord-
net.

[0010] Die Grundflache dieses Aulienblatts bzw. Bo-
denblatts oder Deckenblatts entspricht dabei der Grund-
flache der miteinander zu verbindenden Papierbdgen
bzw. Flachteile. Dadurch, dass die am AuRRenblatt durch
einen Vorbereitungsschritt angeordneten bzw. befestig-
ten Finger bzw. Bindezungen als freie Enden von der
Grundflache des AuRenblatts rechtwinklig und parallel
zueinander abstehen, kann ein mehrstoffiges und/oder
mehrteiliges, d.h. nicht-einstiickiges, AuRenblatt bereit-
gestelltwerden, so dass beispielsweise, wenn die Grund-
flache des AuRenblatts aus Papier hergestellt ist, die
Zungen bzw. Bindefinger bzw. Schlaufen oder derglei-
chen dann aus einem anderen Material hergestellt sind.
Ferner kdnnen die am AuRenblatt angeordneten endsei-
tig separaten Finger untereinander unterschiedlich z.B.
im Material und/oder in der Dicke und/oder in der Lange
und/oder Farbe und/oder in der Form bzw. Gestaltung
sein.

[0011] InFalle eines einstoffigen, mehrteiligen Auf3en-
blatts, d.h. dass die Finger und das Auf3enblatt aus dem-
selben Material hergestellt sind, sind fiir eine Wertstoff-
verwertung eines damit gebundenen Schreibblocks
komplett aus Papier keine Zerlegungsprozesse auszu-
fuhren, die ansonsten beispielsweise bei einer Draht-
kammbindung eines Schreibblocks mit einem Draht-
kamm aus Metall notwendig sind.

[0012] Im Rahmen der Erfindung ist es denkbar, dass
fiir das AuRenblatt mit den Fingern als auch fir die Flach-
teile andere Stoffe bzw. Materialien, wie z.B. Kunststoff,
verwendet werden kénnen, wobei wiederum das Auf3en-
blatt mit den durch einen Bearbeitungsschritt daran an-
geordneten Fingern aus demselben Werkstoff herge-
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stellt sein kdnnen. Auch in diesem Fall sind fir eine Wert-
stoffverwertung eines gebundenen Schreibblocks bei-
spielsweise komplett aus Kunststoff keine Zerlegungs-
prozesse auszufiihren, die ansonsten beispielsweise bei
einer Drahtkammbindung eines Schreibblocks mit einem
Drahtkamm aus Metall notwendig sind.

[0013] Vorzugsweise weisen die Finger bzw. Binde-
zungen die gleiche Materialstarke bzw. Materialdicke wie
die Grundflache des AuRenblatts auf. Im Rahmen der
Erfindung ist es ebenso mdglich, dass die am AuRenblatt
angeordneten Finger bzw. Bindezungen und das Auf3en-
blatt unterschiedlich dick sind. AuRerdem kdnnenin einer
weiteren Ausgestaltung auch die Finger verschieden
dick und/oder lang ausgebildet sein.

[0014] Darlber hinaus beruht ein weiterer Gedanke
der Erfindung darauf, dass bei der Ausbildung der Bin-
dung an einer Seite der miteinander zu bindenden Flach-
teile eine Schlaufenbindung oder eine Art Rollschlaufen-
bindung ausgebildet wird, da die als freie Enden vorge-
sehenen Finger bzw. Bindezungen des AufRenblatts, die
schlaufenférmig aufgerollt werden oder sind, in einem
Kontaktbereich miteinander verbunden werden, wobei in
diesem Uberlappenden Kontaktbereich die Bindezungen
bzw. die Finger des Aufenblatts nach Art einer einfachen
Rolle bzw. einer mehrfachen spiralférmigen Rollung aus-
gebildet sind. Hierdurch wird eine Art Einfachschlaufe
oder Mehrfachschlaufe, insbesondere Doppelschlaufe,
ausgebildet. Dabei wird ein erster dul3erer Bereich der
Finger, der klebemittelfrei oder miteinem Klebemittel ver-
sehen ist, jeweils mit einem zweiten mit Klebemittel ver-
sehenen Bereich des jeweiligen Fingers Uberlappend in
Kontakt gebracht. In einer Ausgestaltung ist oder wird
auf die Finger des Aulenblatts beidseits ein reaktivier-
bares bzw. aktivierbares Klebemittel, vorzugsweise vor-
ab, aufgetragen.

[0015] GemaR der Erfindung wird somit eine aufgeroll-
te Schlaufenbindung, beispielsweise flr Kalender oder
fir Schreibblécke, bereitgestellt, wobei die Schlaufen-
bindung aus demselben Material, beispielsweise Papier
oder Karton, hergestellt ist wie das Material des gesam-
ten Auenblattes bzw. Boden-oder Deckblatts. Insbe-
sondere wird eine derartige Einstoffbindung als Kamm-
bindung oder auch als Mehrschlaufenbindung entspre-
chend den Anforderungen an die Bindung bereitgestellt.
Dariber hinaus kann die Kammbindung bzw. Schlaufen-
bindung ein Bestandteil des AuRenblatts bzw. des Bo-
denblatts oder des Deckenblatts mit den daran angeord-
neten, separaten Fingern somit mehrteilig sein, da das
AuBenblatt mit weiteren Teilen in Form von Fingern be-
reitgestellt wird.

[0016] In einer alternativen L6sung wird aulRerdem ein
Verfahren zum Binden von aufeinander gestapelten
Flachteilen, insbesondere Papierbdgen, vorgeschlagen,
wobei die Flachteile mit Perforationen zur Aufnahme von
Fingern bzw. Bindezungen eines Auf3enblatts versehen
sind, wobei in einem Vorbereitungsschritt an einem, ins-
besondere fingerfreien oder zunachst oder anfangs fin-
gerlosen, AuRenblatt mehrere einzelne Finger angeord-
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netwerden, sodass ein AuRenblattmitmehreren Fingern
bereitgestellt wird, und wobei die, vorzugsweise an ihren
freien und vom AuRenblatt als abstehende Enden vor-
gesehenen und klebemittelfreien, Finger des Aufien-
blatts in die Perforationen der gestapelten Flachteile ein-
gebracht werden derart, dass die Finger spiralférmig
nach Art einer aufgerollten Rolle gebogen werden oder
sind, wobei ein Bereich der Finger jeweils mit einem an-
deren Bereich des jeweiligen Fingers Uberlappend in
Kontakt gebracht wird oder ist, wobei anschlieRend die
Uberlappenden Kontaktbereiche der jeweiligen Finger,
vorzugsweise mittels Strahlungsenergie und weiter vor-
zugsweise mittels Warmeeintrag, miteinander unlésbar
verbunden werden.

[0017] Im Rahmen der Erfindung wird unter einer un-
I6sbaren Verbindung eine dauerhafte, und vorzugsweise
verschleil¥feste, Verbindung verstanden, die insbeson-
dere nicht zerstérungsfrei beim Offnen bzw. Lésen der
Verbindung ist.

[0018] Wahrend bei dem zuerst genannten Verfahren
wahrend der Schlaufenbildung, d.h. beim Einbringen der
als freie Enden ausgebildeten Bindezungen in die Per-
forationen der miteinander zu verbindenden Flachteile
und wahrend der Krimmung der Finger bzw. Bindezun-
gen aufgrund der bereits vorhandenen Klebemasse auf
den jeweiligen Fingern auf der Innenseite miteinander
verbunden werden, ist beim zweiten erfindungsgeméafien
Verfahren vorgesehen, dass zunachst die Finger, die zu-
nachst in die Perforationen der miteinander zu verbin-
denden Flachteile eingebracht werden, in einem Uber-
lappungsbereich schlaufenartig oder aufgerollt ausgebil-
det sind, wobei anschlieRend die Uberlappenden Kon-
taktbereiche der jeweiligen Finger unlésbar bzw. dauer-
haft miteinander verbunden werden. Beispielsweise ist
es denkbar, dass in die Finger des Auf3enblatts ein Zu-
satzstoff eingebracht ist, der nach der Schlaufenbildung
durch Beaufschlagung von Mikrowellen, UV-Strahlung
oder Laserstrahlen oder IR-Strahlung bzw. Warme, wie
auch durch Ultraschallbeaufschlagung oder dergleichen,
in dem Kontaktbereich reagiert und aushéartet. Im Rah-
men der Erfindung ist auch ein Verschweiflten zur Aus-
bildung einer unlésbaren Schlaufenbindung mdglich.
Hierdurch wird ebenfalls eine stabile Schlaufenbindung
bzw. Bindeschlaufe fiir eine Schreibunterlage bzw. einen
Schreibblock bereitgestellt.

[0019] Gemaf der Erfindung sind am AuRRenblatt, d.h.
am Bodenblatt oder am Deckblatt die Bindeschlaufen
bzw. Finger an einer Seite als freie und abstehende En-
den angeordnet, wobei die Lange der freien Enden der
Finger fur die Bindungen derart bemessen ist, dass ein
vorbestimmter gemeinsamer Uberlappungsbereich
beim Ausbilden der Bindeschlaufe, d.h. beim Eindrehen
der Finger in die Perforationen der Flachteile entsteht.
Durch den Zuschnitt der abgewickelten Finger bzw.
Schlaufenzungen ist es moglich, verschiedene Schlau-
fendurchmesser zu erzeugen, wobei es mdglich ist, mit
einem AuBenblatt mit entsprechenden Fingern verschie-
dene Dicken an Papierlagen zu binden.
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[0020] Ineinerbevorzugten Ausfiihrungsform des Ver-
fahrens wird vorgeschlagen, dass die einzelnen Finger
mit dem, vorzugsweise fingerfreien, AuRRenblatt, vor-
zugsweise wahrend des Vorbereitungsschritts, verbun-
den werden. Hierbei werden die Finger beispielsweise
mit dem AulRenblatt verklebt, so dass die am AulRenblatt
angeordneten Enden der Finger mitdem Auf3enblatt dau-
erhaft und fest verbunden werden oder sind, wodurch
die freien und vom AufRenblatt nach der Vorbereitung
des Aulenblatts (zunachst) abstehenden Enden der Fin-
ger zum Binden der Fachteile verwendet werden oder
hierfiir vorgesehen sind. Nach dem Abschluss des Bin-
devorgangs der Flachteile sind die (urspriinglich freien)
Enden der Finger, die in die Perforationen von gestapel-
ten Flachteilen eingebracht werden oder sind, schlaufen-
férmig aufgewickelt oder eingedreht.

[0021] Insbesondere werden die einzelnen Finger als
endliche Fingerabschnitte mit einer vorbestimmten Lan-
ge in einem Magazin oder in mehreren Magazinen be-
reitgestellt und werden nachfolgend aus dem Magazin
oder aus den Magazinen dem mit Fingern zu versehen-
den AulRenblatt, gleichzeitig oder in einer vorbestimmten
Reihenfolge, zugefihrt.

[0022] GemaR einer alternativen Ausgestaltung des
Verfahrens ist vorgesehen, dass die einzelnen Finger als
endliche Fingerabschnitte mit einer vorbestimmten Lan-
ge von einem oder mehreren endlosen, vorzugsweise
aufgewickelten, Fingermaterialstreifen geschnitten wer-
den und nachfolgend die geschnittenen Fingermaterial-
streifenabschnitte als Finger dem mit Fingern zu verse-
henden Auflenblatt, gleichzeitig oder in einer vorbe-
stimmten Reihenfolge, zugefiihrt werden.

[0023] Uberdies zeichnet sich das Verfahren in einer
Weiterbildung dadurch aus, dass vor der Anordnung der
Finger an dem AuRenblatt die Finger oder der Fingerma-
terialstreifen mittels wenigstens einer Bearbeitungsein-
richtung, vorzugsweise Druckeinrichtung und/oder Pra-
geeinrichtung, bearbeitet werden. Mittels der Druckein-
richtung wird ein Aufdruck auf die Finger oder Bindezun-
gen vorzugsweise in einem Bereich der Finger aufge-
bracht, der nach einer Schlaufenbildung sichtbar ist und
beim hergestellten gebundenen (End-)Produkt erkenn-
bar bleibt. Mittels der Prageeinrichtung ist es mdglich,
die Bindezungen im Vorbereitungsschritt mit einer vor-
bestimmten Pragung, wie z.B. Prismen-, Rillen-, Button-
oder Fensterpragung oder dergleichen, zu versehen.
Beispielsweise kann es bei einer gewlinschten Bindung
von Papierbogenstapeln erforderlich sein, dass die als
Finger ausgebildeten Bindezungen vorgerillt sind oder
werden, da eine Vorrillung der Bindezungen unterstut-
zend bei der Positionierung vor dem Verkleben auf dem
Bodenblatt ist bzw. wirken kann. Bevorzugterweise ist
oder wird die Rillung entlang des Langlochs auf der In-
nenseite des Bodenblatts angeordnet.

[0024] Vorzugsweise sind oder werden vor der Anord-
nung der Finger an dem Auf3enblatt die Finger oder der
Fingermaterialstreifen mit Leim, insbesondere einem
Leimbild, versehen und/oder ist oder wird das Auenblatt
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mit Leim, insbesondere mit einem vorbestimmten Leim-
bild, versehen. Insbesondere werden die Enden der Fin-
ger, die am AuRenblatt angeordnet und mit dem Auf3en-
blatt verbunden werden, mit Leim oder einem Kleber oder
dergleichen versehen, wobei wahrend des Vorberei-
tungsschritts des AufRenblatts die freien und vom Auf3en-
blatt abstehenden Enden der Finger oder Bindezungen
nicht beleimt werden.

[0025] AuRerdemistesineinem Verfahrensschrittvor-
teilhaft, dass zur Anordnung der Finger an dem Aufen-
blatt die einzelnen Finger in jeweilige Perforationen des
AuBenblatts eingebracht werden, wobei eines der Enden
der Finger jeweils mit dem Auf3enblatt verbunden wird
und die jeweiligen anderen Enden der Finger als freie
Enden vom AufRRenblatt abstehen, wobei insbesondere
die am AufRenblatt angeordneten Finger derart angeord-
net werden, dass die Finger jeweils die, vorzugsweise
an einem Rand des Aulienblatts ausgebildeten, Stege
der jeweiligen Perforationen hintergreifen. Hierbei ist es
moglich, dass die am AuBenblatt angeordneten Enden
der Finger nach dem Bindevorgang am hergestellten,
gebundenen Flachteilestapel innenliegend angeordnet
sind und daher von auf3en nicht sichtbar sind.

[0026] Ferner ist es bei einer Ausgestaltung des Ver-
fahrens guinstig, dass die mit dem Auf3enblatt verbunde-
nen Enden der Finger nach Binden der aufeinander ge-
stapelten Flachteile innen und den gebundenen Flach-
teilen zugewandt angeordnet werden oder sind.

[0027] Im Rahmen der Erfindung ist es ebenfalls még-
lich, dass anstelle des Vorbereitungsschritts auch ein mit
mehreren Fingern versehenes, nicht-einstlickiges Au-
Renblatt bereitgestellt wird. Hierbei sind die AuRenblatter
derart ausgebildet, dass auf den AuRenblattern oder Bo-
denblattern die einzelnen Finger angeordnet sind, wobei
die Finger und das jeweilige Auf3enblatt nicht aus einem
Stlick, z.B. einem Papierbogen, hergestellt sind.

[0028] Darlber hinaus zeichnet sich eine Ausgestal-
tung des Verfahrens dadurch aus, dass das mit den dar-
an angeordneten einzelnen Fingern bzw. mit den einzel-
nen Bindezungen bereitgestellte Aufenblatt zu den ge-
stapelten Flachteilen flach geférdert wird, wobei wahrend
der Forderung des Auflenblatts auf die, insbesondere
freien Enden der, Finger bzw. Bindezungen des Aul3en-
blatts Klebemasse aufgebracht wird oder ist und wobei
die 4ulReren freien Enden der Finger in die Perforationen
der Flachteile eingebracht werden, die unter Weiterfor-
derung des AuRenblatts in Kontakt mit den mit Klebe-
masse versehenen Bereichen der Finger gebracht wer-
den. Hierdurch wird die Schlaufenbindung der Finger ent-
sprechend fixiert, wobei die geformte Schlaufe an der
Ubergangsstelle vorzugsweise mit Klebstoff fixiert wird,
wodurch verhindert wird, dass aus der gebildeten
Schlaufe gebundenes Material bzw. Flachteile des Sta-
pels enthommen werden kénnen, da im Kontaktbereich
der in sich aufgerollten Finger bzw. Bindezungen eine
dauerhafte und unlésbare Verbindung ausgebildet ist.
[0029] Weiterhin ist gemaR einer vorteilhaften Ausge-
staltung des Verfahrens vorgesehen, dass die Klebe-
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masse auf die Innenseite der Finger des AuRenblatts,
insbesondere benachbart zur Grundflache des AuRen-
blatts, aufgebracht wird, wodurch die dufReren freien En-
dender Finger bzw. die Endbereiche der Finger wahrend
des Einbringvorgangs in die Perforationen der Flachteile
gebogen oder gekrimmt werden und nach der Bildung
einer vollstdndigen Schlaufe in Kontakt mit dem auf dem
Finger ausgebildeten Klebebereich in Kontakt gebracht
werden. Besonders vorteilhaft ist es, wenn als Klebe-
masse oder Klebemittel ein reaktivierbarer Klebestoff
eingesetzt bzw. verwendet wird. Hierdurch wird in vor-
teilhafter Weise jegliche oder eine Klebstoffverunreini-
gung wahrend des Bindevorgangs unterbunden bzw.
vermieden.

[0030] Um ein einfaches Einbringen der freien Enden
der Finger bzw. Bindezungen des Aulenblatts zu errei-
chen, ist weiterhin vorgesehen, dass die zu verbinden-
den Flachteile vor der Herstellung des gebundenen Sta-
pels jeweils gegeneinander verschoben angeordnet sind
oder werden, so dass die Perforationen der Flachteile,
vorzugsweise im Querschnitt, bogenférmig oder teil-
kreisférmig angeordnet sind, so dass die Perforationen
der Flache eine Art gebogenen Kanal fiir die Bindezun-
gen bilden.

[0031] Uberdies ist es in einer Ausgestaltung vorteil-
haft, wenn wahrend einer, vorzugsweise linearen, For-
derung des flachen Auflenblatts vor Einbringen der Fin-
ger in die Perforationen der Flachteile Klebemasse auf
die Finger abschnittsweise aufgebracht wird. Insbeson-
dere wird dabei die Klebemasse auf die Innenseite der
Finger bzw. Bindezungen des Aufienblatts aufgebracht,
die nach Ausbildung der ring- bzw. schlaufenférmigen
Bindung den gestapelten bzw. gebundenen Flachteilen
zugeordnet ist. Hierbei wird die Klebemasse im Wurzel-
bereich der Finger zwischen der Grundflache des Au-
Renblatts und duleren freien Enden bzw. Endabschnit-
ten der Finger aufgebracht, wobei die auReren freien En-
den bzw. Endabschnitte der Finger, die zuerst in die Per-
forationen eingebracht werden, klebemittelfrei sind.
[0032] In einer Ausgestaltung ist es mdglich, dass die
auBeren freien Enden bzw. Endabschnitte der Finger mit
einem reaktivierbaren Klebstoff bzw. Klebemittel be-
schichtet sind, der erst nach der Schlaufenbindung und
durch Beaufschlagung mit Energie, z.B. Warmeenergie,
reagiert und dadurch zundchst anweicht und nachfol-
gend aushartet, um eine unlésbare Verbindung der ge-
bildeten Schlaufen zu erreichen. Dabei kann der reakti-
vierbare Klebstoff auf einer oder auf beiden Seiten der
Finger aufgetragen oder aufgebracht sein.

[0033] Ineiner weiteren Ausgestaltung ist es denkbar,
dass auch die auReren Enden bzw. Endabschnitte der
Finger einen, vorzugsweise eingebundenen oder inte-
grierten, Zusatzstoff nach Art eines Festigers oder der-
gleichen aufweisen, der erst nach der Schlaufenbindung
und nach einer entsprechenden Aktivierung durch Be-
aufschlagung mit Energie reagiert und dadurch aushéar-
tet, um eine unlésbare Verbindung der gebildeten
Schlaufen zu erreichen.
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[0034] Daruberhinaus zeichnetsich das Verfahren da-
durch aus, dass wahrend des Einbringens der Finger in
die Perforationen der Flachteile die Grundflache des Au-
Renblatts, an dem die Finger angeordnet sind, und die
gestapelten Flachteile geneigt zueinander angeordnet
sind oder werden, wodurch die Schlaufenbildung bzw.
das Einbringen der Finger in die Perforationen erleichtert
wird.

[0035] Des Weiteren wird die Aufgabe geldst durch ei-
ne Vorrichtung zum Binden von aufeinander gestapelten
Flachteilen, insbesondere Papierbdgen, mit einem, vor-
zugsweise metallfreien Bindemittel, wobei die Flachteile
mit Perforationen versehen sind, die dadurch weiterge-
bildet wird, dass eine AuRRenblattzusammenstelleinrich-
tung vorgesehen ist, so dass mittels der Auf3enblattzu-
sammenstelleinrichtung an einem, insbesondere finger-
freien, AuRenblatt mehrere einzelne Finger angeordnet
werden oder anordbar sind, so dass ausgangsseitig der
Auflenblattzusammenstelleinrichtung ein AuRenblatt mit
mehreren Fingern zum Einbringen in eine Fingerein-
bringvorrichtung bereitgestellt wird oder ist, dass eine
Fingereinbringvorrichtung zum Einbringen von Fingern
eines AuRenblatts flr die Flachteile vorgesehen ist, der-
art, dass die Finger spiralférmig gebogen bzw. aufgerollt
gebogen sind oder werden und ein Bereich der in die
Perforationen der Flachteile eingebrachten Finger Gber-
lappend mit einem anderen Bereich des jeweiligen Fin-
gers in Kontakt gebracht wird oder ist, und wobei eine
Fordereinrichtung fir die Férderung des mit Fingern aus-
gebildeten AuRenblatts vorgesehen ist, so dass jeweils
ein AulRenblatt zu der Fingereinbringeinrichtung férder-
bar ist, wobei an der Fingereinbringeinrichtung eine Auf-
nahme flr einen zu bindenden Stapel aus Flachteilen
vorgesehen ist. Das fiir die Bindung vorgesehene Bin-
demittel ist dabei als eine Vielzahl von Fingern oder Bin-
dezungen, die in die Perforationen der Flachteile eingrei-
fen bzw. mit den Perforationen in Eingriff gebracht wer-
den, ausgebildet. Insbesondere ist das Bindemittel als
AuRenblatt mit daran angeordneten Fingern ausgebildet.
[0036] Unter Verwendung der Vorrichtung zusammen
mit einem zu bindenden Stapel von Flachteilen sowie
einem AuRenblatt mit entsprechenden Fingern bzw. Bin-
dezungen ist es moglich, eine dauerhafte Bindung der
Flachteile auszubilden.

[0037] Mittels der als AuBenblattvorbereitungssein-
richtung ausgebildeten AuRenblattzusammenstellein-
richtung werden, vorzugsweise in einem Vorbereitungs-
schritt, einzelne Bindezungen oder Finger am anfanglich
finger- oder bindezungenfreien AuRenblatt angeordnet,
insbesondere dauerhaft befestigt oder angeklebt, so
dass anschlieRend das mit Bindezungen bzw. Fingern
als freie Ende versehene bzw. vorbereitete Auflenblatt
der Fingereinbringvorrichtung zugefoérdert wird.

[0038] Weiteristvorteilhafterweise bei der Vorrichtung
vorgesehen, dass die AuRRenblattzusammenstelleinrich-
tung wenigstens ein oder mehrere Magazine fir die ein-
zelnen Finger endlicher Lange aufweist und dass eine
Fingerlberfihrungseinrichtung vorgesehen ist, so dass
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mittels der FingerlUberfiihrungseinrichtung die Finger
dem fingerfreien AuRenblatt zufhrbar sind. Insbeson-
dere werden dadurch die Finger in dafiir vorgesehene
Perforationen oder Langlécher des Auenblatts einge-
bracht.

[0039] Des Weiteren zeichnet sich eine Ausgestaltung
der Vorrichtung dadurch aus, dass die Aufienblattzu-
sammenstelleinrichtung wenigstens eine Aufnahmeein-
richtung fir wenigstens einen, vorzugsweise endlosen
und/oder aufgewickelten, Fingermaterialstreifen und ei-
ne Schneideinrichtung zum Schneiden des, vorzugswei-
se teilweise abgewickelten, Fingermaterialstreifens in
Fingermaterialstreifenabschnitte als einzelne Finger
endlicher Lange aufweist und dass eine Fingerlberfih-
rungseinrichtung vorgesehen ist, so dass mittels der Fin-
geriberflhrungseinrichtung die Finger dem fingerfreien
AuBenblatt zufiihrbar sind.

[0040] GemaR einer weiteren Ausfiihrungsform der
Vorrichtung ist vorgesehen, dass die Auf3enblattzusam-
menstelleinrichtung wenigstens eine Bearbeitungsein-
richtung fir den Fingermaterialstreifen, vorzugsweise
Druckeinrichtung und/oder Prageeinrichtung, aufweist,
wobei insbesondere die Bearbeitungseinrichtung bezo-
gen aufdie Férderrichtung der dem AulRenblatt zugefuihr-
ten Finger vor dem Ort des Zusammenstellens des Au-
Renblatts mit den Fingern angeordnet ist.

[0041] AuRerdem ist es vorzugsweise bei der Vorrich-
tung glinstig, dass flr die AufRenblattzusammenstellein-
richtung eine Leimauftragseinrichtung fir die einzelnen
Finger oder eine Leimauftragseinrichtung fir den, vor-
zugsweise endlosen, Fingermaterialstreifen und/oder ei-
ne Leimauftragseinrichtung fiir das AuRenblatt vorgese-
hen sind.

[0042] Dariber hinaus zeichnet sich die Vorrichtung
dadurch aus, dass eine Fingerverbindeeinrichtung an
der Fingereinbringeinrichtung derart angeordnet ist, wo-
beiinsbesondere die Fingereinbringeinrichtung eine Bin-
deschlaufenformeinrichtung und/oder eine Fiihrungs-
schale aufweist, wodurch die Uiberlappenden Kontaktbe-
reiche der aufgerollten Finger miteinander verbunden
sind. Hierdurch wird eine Art Schlaufenbildungsvorrich-
tung ausgebildet, wobei das AulRenblatt mit den daran
angeordneten oder angeklebten Fingern bzw. Bindezun-
gen zugefiihrt wird und durch die Fingereinbringeinrich-
tung in die Perforationen der Flachteile eingedreht bzw.
eingebracht wird. Insbesondere weist die Bindeschlau-
fenformeinrichtung eine oder mehrere Fiihrungsschalen
auf, wobei in einer Ausgestaltung fiir jeweils einen Finger
oder eine Bindezunge eines AulRenblatts jeweils wenig-
stens eine Fuhrungsschale vorgesehen ist.

[0043] AuRerdem zeichnet sich die Vorrichtung in ei-
ner Ausgestaltung dadurch aus, dass an der Forderein-
richtung eine Klebemittelaufbringeinrichtung angeordnet
ist, so dass Klebemittel auf einen Bereich der Finger des
AufBenblatts jeweils aufbringbar ist.

[0044] Dazu ist weiter vorgesehen, dass die Klebemit-
telaufbringeinrichtung wahrend der Férderung des Au-
Renblatts entlang der Klebemittelaufbringeinrichtung
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Klebemittel aufbringt.

[0045] Ferner zeichnet sich eine Ausfiihrungsform der
Vorrichtung dadurch aus, dass die Férdereinrichtung fir
das Aulienblatt als ein von einer Unterdruckquelle mit
Unterdruck beaufschlagbarer Saugbandférderer ausge-
bildetist und/oder ein Nockenband und/oder einen Saug-
tisch aufweist. AuBerdemist es im Rahmen der Erfindung
moglich, auch, vorzugsweise polierte, Saugleisten, fiir
die Férderung des mit den Fingern versehenen Auf3en-
blatts auf einem Fordertisch zu verwenden.

[0046] Eine weitere Losung der Aufgabe bestehtdarin,
dass gebundene Flachteile, insbesondere Papierbdgen,
bereitgestellt werden, wobei ein Auf3enblatt mehrere,
vorzugsweise parallel und/oder nebeneinander, (endsei-
tig) separat angeordnete einzelne Finger aufweist, wobei
die Finger eines AuRenblatts in Perforationen der gesta-
pelt angeordneten Flachteile angeordnet sind, wobei die
Finger spiralférmig gebogen oder (auf-)gerollt sind und
ein Bereich der Finger Uiberlappend mit einem anderen
Bereich des jeweiligen Fingers in Kontakt gebracht ist,
wobei die Finger im Kontaktbereich der Finger unldsbar
miteinander verbunden sind, und wobei die von den ge-
bildeten Schlaufen abgewandten Enden der einzelnen
Finger mit einem AuRenblatt verbunden sind, die insbe-
sondere erhéltlich sind durch die Ausflhrung des voran-
stehend beschriebenen Verfahrens, insbesondere unter
Verwendung einer voranstehend beschriebenen Vor-
richtung. Zur Vermeidung von Wiederholungen wird auf
die obigen Ausfiihrungen zum Verfahren und zur Vor-
richtung ausdriicklich verwiesen.

[0047] Uberdies ist bei der Ausgestaltung der gebun-
denen Flachteile bevorzugt, dass die Enden der einzel-
nen Finger an der Innenseite des Auflenblatts angeord-
net sind, wobei insbesondere die Finger jeweils die, vor-
zugsweise an einem Rand des AuRenblatts ausgebilde-
ten, Stege der jeweiligen fiir die am Auflenblatt fir die
Finger vorgesehenen Perforationen hintergreifen.
[0048] Vorzugsweise sind weiterhin die Enden der ein-
zelnen Finger an der AuRenseite des Aul3enblatts ange-
ordnet.

[0049] Dazu ist weiter vorgesehen, dass das Aul3en-
blatt und die Finger des AuRenblatts aus im Wesentli-
chen dem gleichen nichtmetallischen, einlagigen Mate-
rial bestehen und/oderim Wesentlichen die gleiche Dicke
aufweisen.

[0050] Dabei ist es in einer alternativen, bevorzugten
Weiterbildung von Vorteil, dass das Aul3enblatt und die
Finger aus verschiedenen, insbesondere nichtmetalli-
schen, Materialien bestehen und/oder unterschiedlich
dick und/oder farblich unterschiedlich sind oder dass die
Finger aus verschiedenen, insbesondere nichtmetalli-
schen, Materialien bestehen und/oder unterschiedlich
dick und/oder unterschiedlich breit und/oder unter-
schiedlich lang und/oder farblich unterschiedlich sind.
[0051] Hierdurch werden variable und nach den An-
forderungen an die herzustellenden oder hergestellten
gebundenen Flachteile leicht anpassbare Varianten auf
einfache Weise erreicht.
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[0052] Uberdies ist es vorteilhaft, wenn die Finger, ins-
besondere im Sichtbereich, eine Pragung und/oder ei-
nen Aufdruck aufweisen und/oder die Finger, insbeson-
dere im Figebereich zum AuRenblatt, mindestens eine
Rillung quer zur Langserstreckung der Finger aufweisen.
[0053] Bei einer bevorzugten Ausgestaltung der als
(End-)Produkt hergestellten gebundenen Flachteile ent-
spricht der Abstand zwischen zwei Bindezungen oder
Finger der Breite der Bindezungen bzw. der Finger.
[0054] Bei einer alternativen bevorzugten Ausgestal-
tung der als (End-)Produkte hergestellten gebundenen
Flachteile sind lediglich zwei oder drei Bindezungen oder
Finger vorgesehen, deren Breite grof3er als der Abstand
zwischen den Bindezungen oder Fingern ist.

[0055] Insbesondere ist es giinstig, wenn bei den ge-
bundenen Flachteilen das AuRenblatt und die Finger des
AuRenblatts und die Flachteile aus dem gleichen Material
bestehen oder hergestellt sind.

[0056] Weitere Merkmale der Erfindung werden aus
der Beschreibung erfindungsgemafer Ausflihrungsfor-
men zusammen mit den Anspriichen und den beigeflig-
ten Zeichnungen ersichtlich. Erfindungsgemafie Ausfih-
rungsformen kénnen einzelne Merkmale oder eine Kom-
bination mehrerer Merkmale erfiillen.

[0057] Nachfolgend wird die Erfindung anhand eines
Ausfiihrungsbeispiels ohne Beschréankung des allgemei-
nen Erfindungsgedankens exemplarisch beschrieben,
wobei bezlglich aller im Text nicht naher erlduterten er-
findungsgemaRen Einzelheiten ausdricklich auf die Fi-
guren verwiesen wird. Es zeigen:

Fig.1  schematisch eine Ansicht einer Bindevorrich-

tung

Fig. 2 zur Herstellung von gebundenen Papier-
bdgen in einer Seitenansicht; eine sche-
matische Detailansicht der Vorrichtung in
einem Ausschnitt;

Fig. 3 schematisch eine Arbeitsposition der Bin-
devor- richtung;

Fig. 4a,4b  schematisch eine einfach eingedrehte
bzw. her- gestellte Bindeschlaufe;

Fig. 5a,5b  schematisch eine doppelt eingedrehte
bzw. her- gestellte Bindeschlaufe;

Fig. 6 schematisch einen Teil der Bindevorrich-
tung zur Entnahme eines gebundenen Pa-
pierstapels;

Fig. 7 schematisch eine weitere Arbeitsposition
an der Bindevorrichtung;

Fig. 8a eine schematische Draufsicht auf die Bin-

devor- richtung unter Weglassung der
Schlaufenformein- richtung;
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eine schematische Seitenansicht auf ei-
nen mit Bindezungen gefiillten Magazin-
schacht (Fig. 8b) und auf eine einen auf-
gewickelten Materialstrei- fen aufgenom-
mene Bobine, die oberhalb eines Forder-
tisches einer Bindevorrichtung angeord-
net sind;

Fig. 8b, 8¢

schematisch eine Draufsicht auf einen
Papierbo- gen eines zu bindenden Pa-
pierstapels;

Fig. 9

Fig. 10a, 10b  schematisch jeweils Ansichten eines
Bodenblatts auf die Innenseite (Fig.
10a) und auf die AuBen- seite (Fig.

10b);

schematisch einen Querschnitt durch
ein Boden- blatt mit einer an einem En-
de an der Innenseite angeordneten
bzw. befestigten Bindezunge;

Fig.10c

schematisch eine Draufsicht auf ein Au-
Renblatt bzw. Bodenblatt mit verschie-
den langen Binde- zungen;

Fig. 10d, 10e

Fig. 11 schematisch eine perspektivische An-
sicht eines als (End-)Produkt herge-
stellten und gebundenen Papierbogen-
stapels und

Fig. 12 einen schematischen  Querschnitt
durch einen gebundenen Papierbogen-

stapel.

[0058] In den folgenden Figuren sind jeweils gleiche
oder gleichartige Elemente bzw. entsprechende Teile mit
denselben Bezugsziffern versehen, so dass von einer
entsprechenden erneuten Vorstellung abgesehen wird.
[0059] In Fig. 1 ist schematisch der Aufbau einer Bin-
devorrichtung 10 zum Binden eines aus mehreren Pa-
pierbdgen gebildeten Stapels 14 im Ausschnitt gezeigt.
[0060] Der Stapel 14 besteht aus mehreren Papierbd-
gen, wie sie schematisch in Fig. 9 in einer Draufsicht
dargestellt sind. Der in Fig. 9 dargestellte Papierbogen
140 verfugt Gber eine rechtwinkelige Grundflache, wobei
im (oberen) Randbereich mehrere Perforationsldcher
141 ausgebildet sind. Die Perforationslécher 141 sind
als langgezogene Schlitze ausgebildet, wobei bei einer
blockweisen Anordnung bzw. stapelweisen Anordnung
von mehreren Papierbdgen 140 eine Art schlitzartiger
Kanal durch die Perforationslécher 141 ausgebildet wird.
[0061] Der in Fig. 1 schematisch dargestellte Stapel
14 aus aufeinander gestapelten Papierbdgen ist an der
Oberseite mit einem aufgelegten Deckblatt 142 auf ei-
nem geneigt angestellten Auflagetisch 19 angeordnet.

[0062] Die Bindevorrichtung 10 verfiigt Uber einen ho-
rizontal ausgerichteten Fordertisch 30, der unterhalb des
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Auflagetisches 19 angeordnet ist. Um den Papierstapel
14 zusammen mit dem Deckblatt 142 auf dem schrag
angestellten Auflagetisch 19 zu positionieren, ist bzw.
sind am unteren Ende des Auflagetisches 19 ein oder
mehrere verschwenkbare Stapelformer 21 mit teilkreis-
férmigen Anlageflachen fir den Papierstapel 14 ange-
ordnet, so dass die Perforationen 141 des Papierstapels
im Querschnitt einen teilkreisformigen Kanal bilden.
[0063] Die Stapelformer 21 verfiigen an der Oberseite
Uber einen nasenartigen Vorsprung 121, wodurch die
Hbhe bzw. Dicke des zu bindenden Papierstapels 14 be-
grenzt ist. Die Stapelformer 21 sind an einem Schwenk-
arm 122 angeordnet, so dass die Stapelformer 21 nach
unten weggeschwenkt werden kénnen.

[0064] Darlber hinaus verfligt der Auflagetisch 19 seit-
lich Uber entsprechende Fihrungsplatten 20, wodurch
der Papierstapel 14 im Zusammenwirken mit den Sta-
pelformern 21 exakt positioniert wird, so dass die Perfo-
rationen 141 des Papierstapels 14 schlitzartige Kanale
mit einem vorbestimmten Krimmungsradius ausbilden.
[0065] Oberhalb des unteren Endes des Ablageti-
sches 19 bzw. oberhalb der Stapelformer 21 ist eine Bin-
deschlaufenformeinrichtung 22 angeordnet, wobei die
Bindeschlaufenformeinrichtung 22 an einem Trage- oder
Gestellarm 125 verschwenkbar ausgebildet ist. In Fig. 1
ist die Bindeschlaufenformeinrichtung 22 im abge-
schwenkten Zustand dargestellt. Die Bindeschlaufenfor-
meinrichtung 22 ist Uber einen Gestellpunkt soweit ein-
geschwenkt (vgl. Fig. 2), bis sie konzentrisch mit den
Stapelformern 21 ausgebildet ist.

[0066] Darliber hinaus verfligt der Férdertisch 30 der
Bindevorrichtung 10 Gber perforierte Saugriemen 12, die
Uber aulere Rollen 32 (vgl. Fig. 8b), 33 geflhrt sind.
Unterhalb der Saugriemen 12 ist eine Saugplatte 11 an-
geordnet, um Uber einen Unterdruckanschluss 18 die
Saugriemen 12 bzw. ein auf den Saugriemen 12 ange-
ordnetes Bodenblatt 15 mit Unterdruck zu beaufschla-
gen. Hierdurch ist das Bodenblatt 15 oberhalb bzw. auf
einem Saugriemen 12 angeordnet. Am dufleren rechten
Rand des Saugriemens 12 ist ein mit den Saugriemen
12 bewegbarer Anschlag 35 angeordnet, der auf dem
Férdertisch 30 hin und her bewegbar ist, um das Boden-
blatt 15 auf dem Fordertisch 30 zu bewegen.

[0067] In Fig. 10a und 10b sind jeweils verschiedene
schematische Ansichten eines Bodenblatts 15 darge-
stellt, wobei die Bodenblatter 15 eine rechteckférmige
Grundflache wie die Papierbdgen (vgl. Fig. 9, Bezugs-
zeichen 140) aufweisen, wobei die Grundflache der Bo-
denblatter 15 im Wesentlichen der Grundflache der zu
verbindenden Papierbégen 140 entspricht. Im Rahmen
der Erfindung ist auch vorgesehen, Bodenblatter 15 zu
verarbeiten, die einen mehrseitigen, insbesondere drei-
seitig Uberstehenden, Randbereich aufweisen.

[0068] In Fig. 10a ist eine Ansicht auf die Innenseite
eines Bodenblatts 15 dargestellt, wahrend in Fig. 10b die
Ansicht auf die AulRenseite des Bodenblatts 15 gezeigt
ist. Das als AuRenblatt fir einen zu bindenden Papier-
stapel ausgebildete Bodenblatt 15 verfligt an einer
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Léngsseite im Randbereich der Langskante tGber meh-
rere, vorzugsweise reckteckartige und/oder ausgestanz-
te, Langldécher 155, in die Bindezungen 151 einer vorbe-
stimmten Lange eingebracht werden. Dies ist durch die
in Fig. 10a unterhalb des Bodenblatts 15 schematisch
dargestellten Bindezungen 151 und die eingezeichneten
Pfeile vereinfacht angedeutet, wobei im vorliegenden
Ausflihrungsbeispiel vier Bindezungen 151 vorgesehen
sind, deren Abstand zueinander gréRer als ihre jeweilige
Breite ist bzw. deren Breite kleiner als der Abstand zwi-
schen den Bindezungen 151 ist.

[0069] Die Bindezungen 151 sind als separate Mate-
rialstreifenabschnitte einer vorbestimmten Lange ausge-
bildet, wobeidie Bindezungen 151 in einer Ausgestaltung
an einem Ende eine Pragung oder Rillung 153 oder der-
gleichen aufweisen kénnen. AuBerdem weisen die Bin-
dezungen 151 an dem einen Ende, das mit dem Boden-
blatt 15 verbunden wird, eine Klebeflache 154 auf, auf
der ein Klebemittel aufgebracht wird oder ist. Zum Befe-
stigen oder Anordnen der Bindezungen 151 am Boden-
blatt 15 werden die Bindezungen 151 in die Langlécher
151 eingebracht oder eingestochen, wobei an der Innen-
seite des Bodenblatts 15 die Klebeflachen 154 der se-
paraten Bindezungen 151 einzeln haftend angeordnet
werden, so dass die Bindezungen 151 mit ihren an der
Innenseite des Bodenblatts 15 haftenden Klebeflachen
154 die zwischen den Langléchern 155 und der Auf3en-
langskante des Bodenblatts 15 ausgebildeten Langloch-
stege 156 hintergreifen (vgl. Fig. 10c).

[0070] InFig. 10c ist ein Querschnitt durch ein Boden-
blatt 15 im Ausschnitt schematisch dargestellt, wobei ei-
ne Bindezunge 151 an einem Ende an der Innenseite
des Bodenblatts 15 mitihrer endseitigen Klebeflache 154
angeordnet bzw. damit verbunden ist. Wie aus Fig. 10c
ersichtlich ist, wird die Bindezunge 151 schlangenférmig
oder S-formig durch das Langloch 155 gefiihrt, wobei
das vom Bodenblatt 15 weisende freie Ende der Binde-
zunge 151 flr die Bindung von Papierstapeln verwendet
wird.

[0071] Wie aus den schematischen Ansichten von Fig.
10d, 10e ersichtlich ist, sind an einer Langsseite der fiir
die Bindung von Papierstapeln bereitgestellten Boden-
blatter 15 jeweils vier zungenartige Finger bzw. Binde-
zungen 151 mitihren freien Enden angeordnet, die in die
Perforationen 141 der Papierbégen 140 eingebracht
werden, wobei in diesem weiteren Ausflihrungsbeispiel
vier Bindezungen 151 vorgesehen sind, deren Abstand
im Wesentlichen gleich ihrer Breite ist. Hierzu sind die
Bindezungen 151 an den Stellen angeordnet, an denen
bei einem Papierbogen 140 die Perforationslécher 141
ausgebildet sind.

[0072] Um die freien, vom Bodenblatt 15 abstehenden
freien Enden der Bindezungen bzw. die Bindezungen
151 des Bodenblatts 15 in die teilkreisbogenférmig aus-
gebildeten Kanale der Perforationslécher 141 von auf-
einander gestapelten Papierbdgen einzubringen, wird
bei der Bindevorrichtung gemaR Fig. 1 jeweils ein Bo-
denblatt 15 auf den Saugriemen 12 angeordnet, wobei
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die Bindezungen 151 anfangs noch nicht beleimt sind.
[0073] Unter Verwendung der Bindevorrichtung 10 in
Fig. 1 werden die Bodenblatter 15 so angeordnet, dass
die Bindezungen 151 an der vom Anschlag 35 abge-
wandten Seite angeordnet sind, so dass die Bindezun-
gen 151 in Richtung des Auflagetisches 19 bzw. der Sta-
pelformeinheiten 21 zeigen.

[0074] Die Saugplatte 11 ist Giber einen Unterdruckan-
schluss 18 mit einer Unterdruckquelle verbunden, so
dass durch Beaufschlagung mit Unterdruck das Boden-
blatt 15 auf den Saugriemen 12 gehalten wird.

[0075] Unter einer linearen Bewegung von links nach
rechts gemaR Fig. 1 werden die Bindezungen 151 zu-
nachst unter einer oder mehreren Leimdisen 16 ober-
halb des Fordertisches 30 hindurchgefiihrt, so dass die
Bindezungen 151 jeweils mit einer Leimspur 152 verse-
hen werden. Hierbei werden die dulReren Enden der Bin-
dezungen 151 nicht mit Leim bzw. mit einem Klebemittel
versehen, wahrend die an die Grundflache des Boden-
blatts 15 angrenzenden Bereiche der Bindezungen 151
mit Leim versehen sind. Der Leim wird dabei tber eine
Leimzufuhrleitung 17 den Leimdisen 16 zugefihrt.
[0076] InFig.10d, 10e sind die Klebemittelauftragsfla-
chen bzw. die Leimspuren auf den Bindezungen 151 mit
dem Bezugszeichen 152 bezeichnet. Die Grundflache
der Bodenblatter 15 bleibt dabei klebemittel- bzw. leim-
frei.

[0077] Ineiner weiteren Ausgestaltung wird auf beiden
Seiten der Bindezungen 151 an vorbestimmten Stellen
Leim oder Kleber aufgetragen.

[0078] Die Lange sowie die Menge der Leimspuren
152 aufden Bindezungen 151 hangt dabei von der Lange
der Bindezungen und von der bevorzugten Form der vor-
gesehenen Schlaufen fiir die Bindung des Papierstapels
ab.

[0079] In Fig. 2 ist eine Arbeitsposition der Binde-
schlaufenformeinrichtung 22 in einer Detailansicht dar-
gestellt, wobei nach Einschwenken der

[0080] Bindeschlaufenformeinrichtung 22 und durch
die Betatigung eines Steuerhebels 24 Fihrungsschalen
23 in die vorgestanzten Perforationen 141 bzw. die vor-
gestanzten Bindeschlitze der Papierbdgen 140 des Sta-
pels 14 eingebracht werden. Anschlielend werden die
Stapelformer 21 nach unten weggeschwenkt.

[0081] Wie aus Fig. 2 ersichtlich ist, ist zwischen der
Unterseite des Auflagetisches 19 und dem Saugriemen
12 des Fordertisches 30 bzw. zwischen den Enden der
Fihrungsschalen 23 und dem Saugriemen 12 ein Spalt
40 ausgebildet, durch den das Bodenblatt 15 mit den
Bindezungen 151 hindurchgefiihrt wird. Das jeweils auf
den Saugriemen 12 angeordnete Bodenblatt 15 wird mit-
tels des verschiebbaren Anschlags 35 in Richtung der
Bindeschlaufenformeinrichtung 22 geférdert, wobei am
beginnenden Radius der Fiihrungsschalen 23 der Bin-
deschlaufenformeinrichtung 22 der Unterdruck an den
Saugriemen 12 unterbrochen wird bzw. ist, so dass die
Bindezungen 151 in die kreisférmig ausgebildeten Fih-
rungsschalen 23 einlaufen und gebogen werden (vgl.
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Fig. 3).

[0082] Die als Fihrungsverlangerung fur die Binde-
zungen 151 ausgebildeten Fihrungsschalen 23 werden
nach einer konzentrischen Positionierung zum Stapel-
former 21 durch die Perforationen des Flachteilestapels
bzw. des Stapels 14 unter Ausbildung eines Kreisbogens
eingeschwenkt, so dass die Bindezungen 151 beim Ein-
bringen in die Perforationen iber einen Kreisbogen von
mehr als 350°, vorzugsweise 355°, bogenformig gefihrt
werden bzw. sind. Um wahrend des Einbringens bzw.
des Eindrehens der Bindezungen 151 in die Perforatio-
nen des Stapels 14 die Reibung der Bindezungen 151
zuden Innenseiten der Flihrungsschalen 23 herabzuset-
zen, wird unter Verwendung einer Luftdlse Luft zwischen
den Bindezungen 151 und der Innenseite der Fiihrungs-
schalen 23 eingebracht, wodurch eine Art Luftlager flr
die Bindezungen 151 ausgebildet wird und eine Wickel-
bildung der Bindezungen 151 bzw. der Bindeschlaufen
unterstitzt wird.

[0083] Die Fuhrungsschalen 23 tbernehmen bei der
Bildung der Schlaufen die Formung der Papierbégen 140
des Stapels 14 am AuRenradius und filhren am Innen-
radius die eingeschobenen Bindezungen 151 bei der Bil-
dung der Schlaufen.

[0084] Wahrend der Férderung des Bodenblatts 15 auf
den Saugriemen 12 wird dieses mit seiner Innenseite
bzw. mit seinen Bindezungen 151 unterhalb der Leim-
disen 16 hindurchgefiihrt, so dass die Bindezungen 151
mit einer Leimspur (vgl. Fig. 10d, 10e, Bezugszeichen
152) versehen werden. Hierdurch wird ein vorgegebener
Bereich der Bindezungen 151 mit einem vorbestimmten
Leimbild bespriihtbzw. versehen, um anschlieRend nach
Einbringen der Bindezungen 151 in die von den Perfo-
rationsléchern 141 gebildeten Kanéle entlang der Fuh-
rungsschalen 23 gebogen zu werden. Unter fortwahren-
dem Transport des Bodenblatts 15 werden die vorderen
Enden der Bindezungen 151 auf einer kreisférmigen
Bahn um 360° geférdert, wodurch die vorderen Enden
der Bindezungen 151 in Kontakt mit der auf der inneren
Seite aufgebrachten Leimspur 152 der Bindezungen 151
in Kontakt gebracht werden, wodurch eine unldésbare
Schlaufe bzw. Bindeschlaufe gebildet wird.

[0085] In Fig. 3 ist die Arbeitssituation dargestellt, in
der das Bodenblatt 15 mit den daran angeordneten bzw.
innseitig angeklebten Bindezungen 151 auf den Saug-
ringen 12 in die Bindeschlaufenformeinrichtung 22 ein-
gebracht wird, wobei aufgrund der Kriimmung der Fiih-
rungsschalen 23 die Bindezungen 151 an der Innenseite
der Fihrungsschalen 23 anliegen und so durch den
schlitzartigen Kanal bzw. die schlitzartigen Kanale im
Stapel 14, der bzw. die durch die Perforationen des Pa-
pierstapels 14 gebildet werden, eingebracht werden.
[0086] In Fig. 4a ist schematisch eine einfach einge-
drehte Bindeschlaufe dargestellt, die in Fig. 4b vergro-
Rert dargestellt ist, unter Weglassung des Papierstapels
14. Wie aus Fig. 4b ersichtlich ist, ist das vordere Ende
der Bindezunge 151 mit der Leimspur 152 in einem Uber-
lappenden Kontaktbereich 153 ausgebildet.
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[0087] In Fig. 5a bzw. 5b ist schematisch im Quer-
schnitt eine doppelt eingedrehte bzw. ausgebildete Bin-
deschlaufe im Querschnitt dargestellt, wobei in der ver-
groRerten Darstellung geman Fig. 5b ebenfalls der Pa-
pierstapel 14 aus Griinden der Ubersichtlichkeit wegge-
lassen wurde. Bei der gemaR Fig. 5a, 5b gebildeten Bin-
deschlaufe ist der Kontaktbereich bzw. die Leimspur 152
Uber einen Umfang von 360° ausgebildet. Je nach Ma-
terialstérke des Bodenblatts 15 bzw. der Bindezungen
151 kann die Stabilitat der gebildeten Schlaufen erhéht
werden.

[0088] Bei der gemal Fig. 5a, 5b gebildeten Doppel-
schlaufe kdnnen vor der Ausbildung der Doppelschlaufe
die eingeschwenkten Flhrungsschalen 23 zuriickge-
schwenkt werden, da eine bereits erzeugte Einfach-
schlaufe die Fihrung der Innenschlaufe bei der Doppel-
schlaufe Gbernimmt. Die erfindungsgemag hergestellten
Bindeschlaufen sind im Querschnitt spiralférmig ausge-
bildet, wobei der Kontaktbereich bzw. die Lange der
Leimspur entsprechend der gewlinschten Bindeschlau-
fenform gewahlt wird bzw. vorbestimmt wird.

[0089] Nach der Bildung einer Schlaufe wird die Bin-
deschlaufenformeinrichtung 22 weggeschwenkt, wie
dies in Fig. 6 schematisch dargestellt ist. Anschlief3end
wird der gebundene Papierstapel 14 zusammen mit den
durch die Bindezungen 151 des Bodenblatts 15 gebilde-
ten Schlaufen aus der Bindevorrichtung vollstandig ent-
fernt, wie dies in Fig. 7 schematisch dargestellt ist.
[0090] In Fig. 8aist schematisch die Draufsicht auf die
Bindevorrichtung 10 dargestellt, wobei aus Griinden der
Ubersichtlichkeit von der Einzeichnung der Bindeschlau-
fenformeinrichtung abgesehen wurde. Wie aus Fig. 8a
ersichtlich ist, verfigt der Fordertisch 30 (ber seitliche
Fuhrungsplatten oder Fihrungsschienen 13, um eine si-
chere Positionierung des Bodenblatts 15 auf den Saug-
riemen zu gewahrleisten.

[0091] In Fig. 8a ist ferner ein Bodenblatt 15 einge-
zeichnet, wobei die Bindezungen 151 unterhalb des Auf-
lagetisches 19 gestrichelt eingezeichnet sind. Darliber
hinaus sind auch gestrichelt die Leimdusen 16 einge-
zeichnet, mittels derer im Wurzelbereich der Bindezun-
gen 151 eine Leimspur 152 (vgl. Fig. 10d) aufgebracht
wird.

[0092] Wie aus Fig. 8a weiter ersichtlich ist, sind die
Stapelformer 21 zwischen den Saugriemen 12 bzw. den
Fihrungsschalen 23 der Bindeschlaufenformeinrichtung
22 angeordnet.

[0093] Die Bindevorrichtung 10 verfiigt an der vom
Auflagetisch 19 abgewandten Seite tber ein Mehrfach-
magazin 50, wobei das Mehrfachmagazin 50 mehrere
Magazinschachte 51 aufweist, in denen als Materialab-
schnitte mit einer vorbestimmten Lange bereitgestellte
Bindezungen 151 als Stapel eingefiillt sind. Aus den Ma-
gazinschachten 51 werden gleichzeitig mehrere Binde-
zungen 151 jeweils entnommen und zu dem auf dem
Auflagetisch bzw. auf den Saugbandern 12 angeordne-
ten fingerfreien Bodenblatt 15 zugefordert.

[0094] Wahrend der Férderung der Bindezungen 151
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von den Magazinschachten 51 zu dem Bodenblatt 12
werden vorteilhafterweise die Bindezungen 151 an einer
Beleimeinrichtung vorbeitransportiert, so dass wahrend
des Transports die Klebeflachen 154 (vgl. Fig. 10a) der
Bindezungen 151 mit einem Klebemittel versehen wer-
den, um im Anschluss daran die Bindezungen 151 im
Randbereich der Langsseite des Bodenblatts 15 anzu-
ordnen.

[0095] Daruber hinaus ist es méglich, wahrend der Zu-
fuhrung der einzelnen Bindezungen 151 zu dem Boden-
blatt 12, die Bodenzungen 151 mittels einer entsprechen-
den Bearbeitungseinrichtung mit einem Aufdruck oder
einer Pragung oder dergleichen zu versehen. Hierzu ist
beispielsweise die Bearbeitungseinrichtung als Druck-
einrichtung oder als Prageeinrichtung oder als Stanzein-
richtung entsprechend ausgebildet.

[0096] Um die Bindezungen 151 am Bodenblatt 12
(vgl. Fig. 10a) anzuordnen, werden die Bindezungen 151
Uber eine entsprechende Einrichtung, wie z.B. eine Falt-
weiche oder dergleichen, in die Langlécher (vgl. Fig. 10a,
Bezugszeichen 155) des Bodenblatts 12 eingebracht, so
dass nach Hindurchziehen der Bindezungen 151 die mit
Klebemitteln versehenen Endbereiche der Bindezungen
151 in haftenden Kontakt mit der Innenseite des Boden-
blatts 12 gebracht werden. Im Rahmen der Erfindung ist
es weiterhin méglich, dass die Bindezungen auch auf der
(spéateren) AuRenseite der Bodenblatter dauerhaft ange-
ordnet oder verbunden werden.

[0097] InFig.8bistschematisch in einer Seitenansicht
die Entnahme von Bindezungen 151 aus einem Maga-
zinschacht 51 im Querschnitt schematisch dargestellt. In
dem Magazinschacht 51 sind in gestapelter Weise Bin-
dezungen 151 angeordnet, die mittels einer unterhalb
des Magazinschachts 51 angeordneten Entnahmeein-
richtung in Form eines drehbaren sowie an einem Ver-
schwenkarm verschwenkbaren Entnahmerades 60 ent-
nommen und in ihrer Langsrichtung geférdert werden.
[0098] Benachbart zum rotierend angetriebenen Ent-
nahmerad 60 ist eine Leimdiise 61 angeordnet, so dass
unter Férderung der aufgenommenen Bindezunge 151
in einer vorbestimmten Position Leim oder Kleber oder
dergleichen an einem Ende der Bindezunge 151 aufge-
bracht wird. Anschlielend wird die beleimte Bindezunge
151 unter Verwendung entsprechender Einrichtungen
am Bodenblatt 15 mit einem Ende angeordnet. Vorzugs-
weise entspricht die Anzahl und die Position der seitlich
beabstandeten Magazinschachte 51 der Anzahl der
gleichzeitig an dem Bodenblatt 15 anzubringenden Bin-
dezungen 151.

[0099] Alternativ oder zusatzlich zu einer Beleimung
der Bindezungen 151 ist es in einer Ausgestaltung der
Vorrichtung mdéglich, dass das Bodenblatt 12 im Rand-
bereich, in dem die Enden der Bindezungen 151 ange-
ordnet werden, mit einem Klebemittel versehen werden,
um die zugeférderten Bindezungen 151 in diesem Be-
reich mit dem Bodenblatt 15 zu verbinden.

[0100] In Fig. 8c ist im Querschnitt schematisch eine
alternative Ausfiihrungsform zur Zufiihrung von Binde-
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zungen 151 zu einem Bodenblatt 15 schematisch dar-
gestellt. Hierbei wird ein auf einer Bobine 80 aufgewik-
kelter, endloser Materialstreifen von 150 mittels eines
Abzugswalzenpaares 71 abgezogen und anschlielend
zu einer Druckeinrichtung in Form eines Druckwalzen-
paares 72 gefordert, so dass auf den Materialstreifen 150
ein Aufdruck aufgedruckt wird. Vorzugsweise entspricht
die Anzahl und die Position der seitlich beabstandeten
Materialstreifen 150 der Anzahl der gleichzeitig auf- bzw.
anzubringenden Bindezungen. Alternativ oder zusatzlich
kann auch eine Pragung auf dem Materialstreifen 150
mittels einer entsprechenden Prageeinrichtung aufge-
bracht werden.

[0101] Im Anschluss an die Druckeinrichtung 72 wird
der endlose Materialstreifen 150 zu einer Schneidein-
richtung 73 in Form einer rotierenden Messertrommel
gefordert, so dass vom endlosen Materialstreifen 150
Bindezungen 151 mit eine vorbestimmten Lange ge-
schnitten werden. AnschlieRend werden die geschnitte-
nen Bindezungen 151 endlicher Lange zu einer Leimauf-
tragungsvorrichtung in Form eines Leimwalzenpaares
74 geférdert, um an einem Ende der Bindezungen 151
Leim aufzubringen, so dass das beleimte Ende mit dem
Bodenblatt 15 dauerhaft verbunden wird.

[0102] Bei einer vorteilhaften Ausbildung der AuRen-
blattzusammenstelleinrichtung sind die Drehachsen der
Foérdervorrichtungen und Bearbeitungsvorrichtungen 60,
80,71,72,73, 74 quer, insbesondere senkrecht, zur For-
derrichtung des Bodenblatts 15 bzw. der Saugriemen 12
angeordnet.

[0103] AuBerdem ist es im Rahmen der Erfindung bei
einer Ausgestaltung vorgesehen, dass wahrend der For-
derung des Materialstreifens 150 oder der Bindezungen
151 diese mittels einer Brechvorrichtung auf der (spate-
ren) Innenseite der Bindezungen gebrochen werden, wo-
durch die Wickelbildung bzw. Schlaufenbildung unter-
stiitzt wird. Da die gebrochenen Bindezungen 151 auf
dem Saugtisch wahrend des Transports zur Binde-
schlaufenformeinrichtung flach gehalten werden, wird
ein Ausknicken wahrend des Eindrehens der Schlaufe
vermieden.

[0104] Im Rahmen der Erfindung ist es mdglich, dass
anstelle der schematisch dargestellten Bearbeitungsvor-
richtungen auch andere oder weitere Bearbeitungsvor-
richtungen vorgesehen sind, um entsprechende Auf-
drucke oder Pragungen oder Stanzungen oder andere
Leimbilder auf den Materialstreifen 150 aufzubringen. Al-
ternativ oder zusatzlich kann auch die Bindevorrichtung
10 Uber eine Leimauftragungsvorrichtung fir das Boden-
blatt verfligen, so dass die spateren Verbindungsstellen
mit den Bindezungen auf dem Bodenblatt 15 mit Leim
oder Kleber oder dergleichen versehen werden.

[0105] Darlber hinaus kann in einer weiteren, hier
nicht dargestellten, Ausgestaltung der Bindevorrichtung
10 vorgesehen sein, dass von lediglich oder
ausschlieRlich einem von einer Bobine 80 abgezogenen
Materialstreifen die fur jeweils ein Bodenblatt 15 erfor-
derlichen Bindezungen, vorzugsweise nacheinander,
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geschnitten werden, wobei nach dem Schneiden der Bin-
dezungen diese voneinander beabstandet werden, um
mittels einer entsprechenden, hier ebenfalls nicht darge-
stellten Uberfiihrungseinrichtung anschlieRend den ent-
sprechenden Langléchern des Bodenblatts 15 zugestellt
zu werden.

[0106] Bei dieser weiteren vorteilhaften Ausbildung
der AufRenblattzusammenstelleinrichtung sind die Dreh-
achsen der Fordervorrichtungen und der Bearbeitungs-
vorrichtungen, wie beispielsweise die Bobinenachse, ei-
ne Druckeinrichtung, eine Querschneideinrichtung, eine
Prageeinrichtung und/oder Rilleneinrichtung, vorzugs-
weise parallel zur Férderrichtung des Bodenblatts 15
bzw. der Saugriemen 12 angeordnet. Hierbei kann vor
oder nach dem Schneiden der Bindezungen von dem
Materialstreifen eine Beleimung oder eine sonstige Be-
arbeitung der Bindezungen bzw. des Materialstreifens
entsprechend erfolgen.

[0107] InFig. 11 ist schematisch eine perspektivische
Ansicht eines gebundenen Papierstapels 14 dargestellt,
wobei an der Oberseite das Deckblatt 142 und an der
Unterseite das Bodenblatt 15 angeordnet sind. Durch die
schlaufenartige Einrollung der Bindezungen 151 wird der
Papierstapel 14 dauerhaft gebunden, wobei die Binde-
zungen 151 beispielsweise wahrend ihrer Zufiihrung zu
dem Bodenblatt 15 entsprechend bearbeitet werden, so
dass beispielsweise mittels einer Druckeinrichtung die
Bindeschlaufen 151 bedruckt werden. Darliber hinaus
ist es auch mdglich, die Bindezungen zu stanzen oder
mittels einer Prageeinrichtung entsprechend mit einer
Pragung auf der AulRenseite zu versehen.

[0108] Entsprechend der zu bindenden Papierstapel
ist es im Rahmen der Erfindung méglich, dass die Lange
und/oder die Breite und/oder die Dicke der Bindezungen
151 je nach Anforderung gewahlt wird bzw. die Lénge
und/oder die Breite und/oder die Dicke entsprechend ein-
gestellt wird. Darlber hinaus ist es auch méglich, die
Farbe der Bindezungen 151 vorzubestimmen, um dem
gebundenen Produkt ein gewlinschtes farbliches Ausse-
hen zu verleihen.

[0109] In Fig. 12 ist im Querschnitt schematisch ein
gebundenes Endprodukt dargestellt, wobei durch die er-
findungsgemafe Bindung die mit der Klebeflache 154
versehene Bindezunge 151 an der Innenseite des Bo-
denblatts 15 angeordnet ist, wobei die Bindezunge 151
durch ein Langloch im Bodenblatt 15 gefiihrt wird (vgl.
Fig. 10c), so dass nach Aufbringen von Klebeflachen 154
aufgewlinschte Bereiche der Bindezungen 151 die freien
EndenderBindezungen 151 in einen Stapel 14 miteinem
Deckblatt 142 eingebracht werden und schlaufenférmig
ausgebildet sind.

[0110] Gemal der Erfindung werden vorgelochte
Flachteile, wie z.B. Papierbdgen, gebunden, wobei die
Bindeschlaufen im bzw. am Bodenblatt oder am Deck-
blatt bzw. AuRenblatt angeordnet bzw. angeklebt sind.
Entsprechend der vorgesehenen Bindeart, z.B. Einfach-
schlaufe oder Doppelschlaufe, werden die Langen und
die Anzahl der Bindezungen am Bodenblatt oder Deck-
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blatt ausgeschnitten und anschlieend mittels einer Bin-
deschlaufenformeinrichtung 22 am zu bindenden Flach-
teilstapel zu einer Schlaufe geformt und in den

[0111] Flachteilstapel eingedreht.

[0112] Dariber hinaus istesim Rahmen der Erfindung
maoglich, dass das Material fiir das Bodenblatt oder das
Deckblatt mit den daran nachtraglich angeordneten, ein-
zelnen Bindezungen Inhaltsstoffe aufweist, wodurch
nach Ausbildung einer Bindeschlaufe das Blattmaterial
einer Strahlungsquelle ausgesetzt wird, um die Flexibi-
litdt des Materials zu verringern, wodurch der Zustand
der Schlaufe erhalten bleibt und gleichzeitig eine feste
Schreibunterlage oder dergleichen erreicht wird.

[0113] Durch den Zuschnitt der Bindezungen und das
mehr oder weniger Eindrehen zur Bindeschlaufe werden
verschiedene Schlaufendurchmesser erzeugt, wodurch
mit weniger Zuschnitten von Boden-oder Deckblattern
verschiedene Papierlagendicken gebunden werden kén-
nen. Weiterhin werden die geformten Bindeschlaufen an
der Ubergabestelle nach 360° mit Klebstoff fixiert, wo-
durch das durch die Bindeschlaufen gebundene Material
bzw. der gebundene Stapel nachtraglich nicht aus der
Bindeschlaufe entnommen werden kann.

[0114] Des Weiteren ist es im Rahmen der Erfindung
maoglich, dass das verwendete AuRenblatt (Bodenblatt
oder Deckblatt) insbesondere an den Stellen gerundet
ausgebildet ist, die zur Bindeschlaufe geformt werden.
Hierdurch wird ein gutes Gleitverhalten durch den
Schlaufenformer erreicht.

[0115] Darlber hinausistesim Rahmen der Erfindung
moglich, dass an der Bindevorrichtung ein Magazin fiir
die Bodenblatter bzw. Aufienblatter vorgesehen ist, wo-
durch ein automatisches Arbeitsverfahren an der Binde-
vorrichtung erreicht wird.

[0116] Alle genannten Merkmale, auch die den Zeich-
nungen allein zu entnehmenden sowie auch einzelne
Merkmale, die in Kombination mit anderen Merkmalen
offenbart sind, werden allein und in Kombination als er-
findungswesentlich angesehen. Erfindungsgemale
Ausfiihrungsformen kénnen durch einzelne Merkmale
oder eine Kombination mehrerer Merkmale erfullt sein.

Bezugszeichenliste

[0117]

10  Bindevorrichtung
11 Saugplatte

12 Saugriemen

13 Flhrungsplatten
14  Stapel

15 Bodenblatt

16 Leimduse

17 Leimzuflhrleitung
18  Unterdruckanschluss
19  Auflagetisch

20  Fdhrungsplatte

21  Stapelformer
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22

22  Bindeschlaufenformeinrichtung
23  Fihrungsschale

24  Steuerungshebel
30 Fordertisch

32 Rolle

33 Rolle

35 Anschlag

40  Spalt

50 Mehrfachmagazin
51  Magazinschacht

60 Entnahmerad

61 Leimduse

70 Bobine

71 Abzugswalzenpaar
72 Druckeinrichtung
73  Schneideinrichtung
74  Leimauftragseinrichtung
80 Bobine

121 Vorsprung

122 Schwenkarm

125 Tragarm

140 Papierbogen

141  Perforationslécher
142  Deckblatt

150 Materialstreifen
151  Bindezungen

152  Leimspur

153  Rillung

154  Klebeflache

155 Langloch

156  Langlochsteg
Patentanspriiche

1. Verfahren zum Binden von aufeinander gestapelten

Flachteilen (140), insbesondere Papierbdgen (140),
wobei die Flachteile (140) mit Perforationen (141)
zur Aufnahme von Fingern (151) eines AuRRenblatts
(15) versehen sind, wobei in einem Vorbereitungs-
schritt an einem, insbesondere fingerfreien, Auen-
blatt (15) mehrere einzelne Finger (151) angeordnet
werden, so dass ein Auenblatt (15) mit mehreren
Fingern (151) bereitgestellt wird, und wobei die Fin-
ger (151) des AuRRenblatts (15) in einem vorbestimm-
ten Bereich mit einem Klebemittel versehen sind
oder werden, die Finger (151) in die Perforationen
(141) der gestapelten Flachteile (140) derart einge-
bracht werden, dass die Finger (151) spiralférmig
gebogen werden oder sind, wobei ein, vorzugsweise
klebemittelfreier, Bereich der Finger (151) jeweils mit
einem mit Klebemittel versehenen Bereich des je-
weiligen Fingers (151) Uberlappend in Kontakt ge-
bracht wird.

Verfahren zum Binden von aufeinander gestapelten
Flachteilen (140), insbesondere Papierbdgen (140),
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wobei die Flachteile (140) mit Perforationen (141)
zur Aufnahme von Fingern (151) eines AuRenblatts
(15) versehen sind, wobei in einem Vorbereitungs-
schritt an einem, insbesondere fingerfreien, Auen-
blatt (15) mehrere einzelne Finger (151) angeordnet
werden, so dass ein Auenblatt (15) mit mehreren
Fingern (151) bereitgestellt wird, und wobei die, vor-
zugsweise klebemittelfreien, Finger (151) des Au-
Renblatts (15) in die Perforationen (141) der gesta-
pelten Flachteile (140) eingebracht werden derart,
dass die Finger (151) spiralférmig gebogen werden
oder sind, wobei ein Bereich der Finger (151) jeweils
mit einem anderen Bereich des Fingers (151) Uber-
lappend in Kontakt gebracht wird oder ist, wobei an-
schlieRend die tiberlappenden Kontaktbereiche der
Finger (151), vorzugsweise mittels Strahlungsener-
gie und weiter vorzugsweise mittels Warmeeintrag,
miteinander unlésbar verbunden werden.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die einzelnen Finger (151) mit
dem, vorzugsweise fingerfreien, Auenblatt (15),
vorzugsweise wahrend des Vorbereitungsschritts,
verbunden werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, da-
durch gekennzeichnet, dass die einzelnen Finger
(151) als endliche Fingerabschnitte mit einer vorbe-
stimmten Lange in einem Magazin (50) oder in meh-
reren Magazinen (51) bereitgestellt werden und
nachfolgend aus dem Magazin (50) oder aus den
Magazinen (51) dem mit Fingern zu versehenden
AuBenblatt (15), gleichzeitig oder in einer vorbe-
stimmten Reihenfolge, zugefiihrt werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, da-
durch gekennzeichnet, dass die einzelnen Finger
(151) als endliche Fingerabschnitte mit einer vorbe-
stimmten Lange von einem oder mehreren endlo-
sen, vorzugsweise aufgewickelten, Fingermaterial-
streifen (150) geschnitten werden und nachfolgend
die geschnittenen Fingermaterialstreifenabschnitte
(151) als Finger (151) dem mit Fingern zu versehen-
den Aufdenblatt (15), gleichzeitig oder in einer vor-
bestimmten Reihenfolge, zugeflihrt werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5, da-
durch gekennzeichnet, dass vor der Anordnung
der Finger (151) an dem Auf3enblatt (15) die Finger
(151) oder der Fingermaterialstreifen (150) mittels
wenigstens einer Bearbeitungseinrichtung (61, 72,
73, 74), vorzugsweise Druckeinrichtung und/oder
Prageeinrichtung, bearbeitet werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 6, da-
durch gekennzeichnet, dass vor der Anordnung
der Finger (151) an dem Auf3enblatt (15) die Finger
(151) oder der Fingermaterialstreifen (150) mit Leim,
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insbesondere einem Leimbild, versehen sind oder
werden und/oder dass das AuRenblatt (15) mit Leim,
insbesondere mit einem vorbestimmten Leimbild,
versehen ist oder wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 7, da-
durch gekennzeichnet, dass zur Anordnung der
Finger (151) an dem AuRenblatt (15) die einzelnen
Finger (151) in jeweilige Perforationen (155) des Au-
Renblatts (15) eingebracht werden, wobei eines der
Enden (154) der Finger (151) jeweils mit dem Au-
Renblatt (15) verbunden wird und die jeweiligen an-
deren Enden der Finger (151) als freie Enden vom
Auflenblatt (15) abstehen, wobei insbesondere die
am AuBenblatt (15) angeordneten Finger (151) der-
artangeordnet werden, dass die Finger (151) jeweils
die, vorzugsweise an einem Rand des AufRenblatts
(15) ausgebildeten, Stege (156) der jeweiligen Per-
forationen (155) hintergreifen.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 8, da-
durch gekennzeichnet, dass die mit dem AulRen-
blatt (15) verbundenen Enden der Finger (151) nach
Binden der aufeinander gestapelten Flachteile (140)
innen und den gebundenen Flachteilen (140) zuge-
wandt angeordnet werden oder sind.

Vorrichtung (10) zum Binden von aufeinander ge-
stapelten Flachteilen (140), insbesondere Papierb6-
gen (140), miteinem, vorzugsweise metallfreien Bin-
demittel (151), wobei die Flachteile (140) mit Perfo-
rationen (141) versehen sind, dadurch gekenn-
zeichnet, dass eine Aulienblattzusammenstellein-
richtung vorgesehen ist, so dass mittels der Auen-
blattzusammenstelleinrichtung an einem, insbeson-
dere fingerfreien, Auf3enblatt (15) mehrere einzelne
Finger (151) angeordnet werden oder anordbar sind,
so dass ausgangseitig der AuRenblattzusammen-
stelleinrichtung ein AuRenblatt (15) mit mehreren
Fingern (151) zum Einbringen in eine Fingerein-
bringvorrichtung (22, 23) bereitgestellt wird oder ist,
eine Fingereinbringvorrichtung (22, 23) zum Einbrin-
gen von Fingern (151) eines AuRenblatts (15) fir die
Flachteile (140) vorgesehen ist derart, dass die Fin-
ger (151) spiralférmig gebogen oder spiralférmig
biegbar sind und ein Bereich der in die Perforationen
(141) der Flachteile (140) eingebrachten Finger
(151) Gberlappend mit einem anderen Bereich des
jeweiligen Fingers (151) in Kontakt gebracht wird
oder ist, und eine Fordereinrichtung (12, 35) fir die
Foérderung des mit Fingern (151) ausgebildeten Au-
Renblatts (15) vorgesehen ist, so dass jeweils ein
AuBenblatt (15) zu der Fingereinbringeinrichtung
(22, 23) forderbar ist, wobei an der Fingereinbrin-
geinrichtung (22, 23) eine Aufnahme (19) fiir einen
zu bindenden Stapel (14) aus Flachteilen (140) vor-
gesehen ist.
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Vorrichtung nach Anspruch 10, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Aulienblattzusammenstellein-
richtung wenigstens ein oder mehrere Magazine (50,
51) fir die einzelnen Finger (151) endlicher Lange
aufweist und dass eine Fingeriiberfihrungseinrich-
tung vorgesehen ist, so dass mittels der Fingeriber-
fuhrungseinrichtung die Finger (151) dem fingerfrei-
en AuRenblatt (15) zufiihrbar sind.

Vorrichtung nach Anspruch 10 oder 11, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die AuRenblattzusammen-
stelleinrichtung wenigstens eine Aufnahmeeinrich-
tung (80) fiir wenigstens einen, vorzugsweise end-
losen und/oder aufgewickelten, Fingermaterialstrei-
fen (150), und eine Schneideinrichtung (73) zum
Schneiden des, vorzugsweise teilweise abgewickel-
ten, Fingermaterialstreifens (150) in Fingermaterial-
streifenabschnitte als einzelne Finger (151) endli-
cher Lange aufweist und dass eine Fingertberfiih-
rungseinrichtung vorgesehen ist, so dass mittels der
Fingerlberfihrungseinrichtung die Finger (151)
dem fingerfreien AuRenblatt (15) zuflihrbar sind.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 10 bis 12,
dadurch gekennzeichnet, dass die AuRenblattzu-
sammenstelleinrichtung wenigstens eine Bearbei-
tungseinrichtung (71, 72, 73, 74) fir den Fingerma-
terialstreifen, vorzugsweise Druckeinrichtung und/
oder Prageeinrichtung, aufweist, wobei insbesonde-
re die Bearbeitungseinrichtung bezogen auf die For-
derrichtung der dem Auflenblatt zugefihrten Finger
vordem Ortdes Zusammenstellens des AuRRenblatts
mit den Fingern angeordnet ist, und/oder dass die
AuRenblattzusammenstelleinrichtung eine Leimauf-
tragseinrichtung (61) fur die einzelnen Finger oder
eine Leimauftragseinrichtung (74) fir den, vorzugs-
weise endlosen, Fingermaterialstreifen (150) und/
oder eine Leimauftragseinrichtung fur das AuRen-
blatt (15) vorgesehen sind.

Gebundene Flachteile, insbesondere Papierbdgen
(140), wobei ein AuRenblatt (15) mehrere, vorzugs-
weise parallel und/oder nebeneinander angeordne-
te, Finger (151) aufweist, wobei die Finger (151) ei-
nes Auflenblatts (15) in Perforationen (141) der ge-
stapelt angeordneten Flachteile (140) angeordnet
sind, wobei die Finger (151) spiralférmig gebogen
sind und ein Bereich der Finger (151) berlappend
mit einem anderen Bereich des jeweiligen Fingers
(151) in Kontakt gebracht ist und eine Schlaufe ge-
bildet ist, wobei die Finger (151) im Kontaktbereich
der Finger (151) unlésbar miteinander verbunden
sind, und wobei die von den gebildeten Schlaufen
abgewandten Enden der einzelnen Finger mit einem
AuRenblatt verbunden sind, insbesondere erhaltlich
durch Ausfihrung des Verfahrens nach einem der
Anspriche 1 bis 9, insbesondere unter Verwendung
einer Vorrichtung nach einem der Anspriiche 10 bis
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13.

Gebundene Flachteile nach Anspruch 14, dadurch
gekennzeichnet, dass die Enden der einzelnen
Finger (151) an der Innenseite des AuRenblatts an-
geordnet sind, wobei insbesondere die Finger (151)
jeweils die, vorzugsweise an einem Rand des Au-
Renblatts (15) ausgebildeten, Stege (156) der jewei-
ligen flr die am Auflenblatt (15) fir die Finger (151)
vorgesehenen Perforationen (155) hintergreifen
und/oder dass die Enden der einzelnen Finger (151)
an der AulRenseite des AuRenblatts (15) angeordnet
sind und/oder dass das AufRenblatt (15) und die Fin-
ger (151) aus verschiedenen, insbesondere nicht-
metallischen, Materialien bestehen und/oder unter-
schiedlich dick und/oder farblich unterschiedlich sind
oder dass die Finger (151) aus verschiedenen, ins-
besondere nichtmetallischen, Materialien bestehen
und/oder unterschiedlich dick und/oder unterschied-
lich breit und/oder unterschiedlich lang und/oder
farblich unterschiedlich sind.

Gebundene Flachteile nach Anspruch 14 oder 15,
dadurch gekennzeichnet, dass die Finger (151),
insbesondere im Sichtbereich, eine Pragung und/
oder einen Aufdruck aufweisen und/oder die Finger
(151), insbesondere im Fligebereich zum AuBen-
blatt (15), mindestens eine Rillung quer zur Langs-
erstreckung der Finger (151) aufweisen.
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