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To implement a process for operating a device for making , o n 8 ® s®® 7 2 /19 7oy
labels from strip material with a roll (1) of strip material, a feed | \ \ / \E / /
device (2, 3) for the strip material, clamping tongs (16) to take the \ ni |/ : — /
end of the strip from the feed device, a folding sheet (23) which | K / / ,/ l J—J ' H / /
inserts the strip between the jaws of positioning tongs (8) which [ - I \ :

transfer it to a processing device, and a separating device (7) to
separate the strip from the strip material, by means of which
strips of different lengths can be simply folded and processed, it
is proposed that the movement cycles of the components of the
device are controlled in such a way that, after the end of the strip
has been transferred to the clamping device, first of all the folding
device advances towards the positioning device, then the separat-
ing device (7) separates the strip from the strip material upstream
of the feed device (2, 3) and either the positioning device closes
and secures the folded strip while the folding device returns to the
initial position, or after the strip has been separated the folding
device advances until the strip is unfolded, when the positioning
device closes and the folding device returns to the initial position.




(57) Zusammenfassung Um ein Verfahren zum Betrieb einer Vorrichtung zum Herstellen von Etiketten aus Bdndchenmateri-
henmaterial einer Vorschubeinrichtung (2, 3) fiir das Bandchenmaterial einer Klemmzange (16)

al mit einer Rolle (I) mit Bandc

sur Ubernahme des Bandendes von der Vorschubeinrichtung, einem Faltblech (23), welches das Béndchen zwischen die Zangen-
backen einer Positionierzange (8) einschiebt, die dieses an eine Bearbeitungsvorrichtung iiberfiihrt, sowie einer Trennvorrichtung
(7) zum Abtrennen des Bandchens von dem Bindchenmaterial mittels dessen einfach Bandchen unterschiedlicher Lange gefalten

und verarbeitet werden konnen, wird vorgeschlagen, daR die Bewegungsabliufe der Vorrichtungsteile so gesteuert sind, da nach
der Ubergabe des Bandendes an die Klemmvorrichtung zunich
vorfihrt, dann die Trennvorrichtung (7) das Bindchen von dem Bandmaterial vor der Vorschubeinrichtung (2, 3) abtrennt, und
entweder die Positioniervorrichtung schlie8t und das gefaltene Bandchen fixiert, wéhrend die Faltvorrichtung in die Ausgangspo-
sition zuriickfahrt, oder nach dem Abtrennen des Bandchens die Faltvorrichtung so weit vorlduft, bis das Bandchen entfaltet ist,
dann die Positioniervorrichtung schliest und die Faltvorrichtung in die Ausgangsposition zurtickfahrt.

st die Faltvorrichtung in Richtung auf die Positioniervorrichtung |
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Verfahren zum Betrieb einer Vorrichtung zum
Herstellen von Etiketten aus Bdndchenmaterial

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Betrieb einer
Vorrichtung zum Herstellen von Etiketten, auch
Schlaufenetiketten, aus Bdndchenmaterial, bestehend
aus einer Vorratsvorrichtung, insbesondere einer

5 drehbar gehalterten Rolle, mit Bindchenmaterial oder
einer Ablégevorrichtung fiir gefaltenes
Biandchenmaterial, einer Vorschubeinrichtung fiir das
Bindchenmaterial, in welche das Bandende einfddelbar
und mittels derer das eingefddelte Bandchen von der

10 Vorratsvorrichtung abziehbar ist, einer
Klemmvorrichtung, insbesondere Klemmzange, zur
Ubernahme des Bandendes von der Vorschubeinrichtung,
einer Faltvorrichtung oder einem Faltblech,

welche oder welches quer zum Vorschubpfad des Bdndchens

(93]

und der Vorschubeinrichtung verschiebbar ist und das

e

Bidndchen einer Positioniervorrichtung iibergibt,
insbesondere zwischen die Zangenbacken einer
Positioniervorrichtung insbesondere Positionierzange
einschiebt, die den eingeschobenen Bindchenbereich
20 {ibernimmt und an eine Lager- oder
Bearbeitungsvorrichtung iiberfiihrt, wobei fermer eine
Trennvorrichtung zum Abtrennen des Bindchens von dem
Bindchenmaterial, vorzugsweise zwischen

Vorschubvorrichtung und Klemmvorrichtung, angeordnet

25  ist.
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Das Bindchenmaterial kann auf einer Vorrats- .

vorrichtung in Form einer drehbar gehalterten Rolle

e 2

angeordnet sein. Es ist aber auch méglich, daB das
Bindchenmaterial beispielsweise zickzackartig
gefalten in einer entsprechenden Vorratsvorrichtung

gehalten und aus dieser quasi endlos entnehmbar

ist.

Mittels der Vorschubeinrichtung wird das Bdndchen-
material vorzugsweise intermittierend von der
Vorratsvorrichtung abgezogen. Die Klemmvorrichtung
kann in beliebiger Weise ausgebildet sein, ist aber
vorzugsweise als Klemmzange ausgebildet. Die Falt-
vorrichtung kann ebenfalls beliebig gestaltet sein,
besteht aber vorzugsweise aus einem Faltblech. Der
Begriff "quer zum Vorschubpfad" ist nicht so zu
verstehen, daB es sich dabei zwangsldufig um einen
rechten Winkel handeln muB, sondern unter dem Begriff
"quer" ist sowohl eine rechtwinklige Anordnung als
auch eine schiefwinklige Anordnung.als auch eine
keisbogenférmige Zufihrrichtung zu verstehen. Die
Vorschubeinrichtung kann das Bidndchenmaterial linear
zufiihren also auf einem linearen Bewegungspfad. Es
ist aber auch mdglich, die Vorschubeinrichtung
beispielsweise um einen gestellfesten Drehpunkt
beweglich zu machen, so daB der Vorschub des

Bindchenmaterials auf einer kreisbogenartigen Kurve

erfolgt.

-
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Die Trennvorrichtung zum Abtrennen des Bdndchens vom
Bdndchenmaterial kann an geeigneter Stelle angeordnet
sein. Vorzugsweise ist diese Anordnung zwischen der
Vorschubvorrichtung und der Klemmvorrichtung

5 vorgesehen. Es sind aber auch andere Anordnungen

méglich.

Eine gattungsgemidfle Vorrichtung sowie die Betriebsweise
dieser Vorrichtung ist aus der DE 33 34 646 C2 bekannt.
10 Mit der bekannten Vorrichtung ist es méglich, sowohl
U-formige als auch aufeinandergefaltene oder V-formig
gefaltene Etiketten aus Bandabschnitten zu fertigen
und entsprechenden Verarbeitungsstationen zuzufiihren.
Dabei besteht die bekannte Vorrichtung aus einer ein
15 Band von einer Bandrolle intermittierend abziehenden
Vorschubeinrichtung, einer gesteuerten Trennvorrich-
tung fiir das Band einer gesteuerten Falteinrichtung
fiir das Band sowie einer nachgeordneten Vorrichtung,
mittels derer das Etikett einem Gewebestiick zufiithrbar
20 ist, so daB das Bindchen an den Rand (Saum) des Ge-
webestiickes in einer Ndhvorrichtung angendht werden

kann.

Die Verfahrensweise dieser bekannten Vorrichtung ist

25 wie folgt.

Beim Abziehen des Bandes von der Rolle wird mittels
einer motorisch oder pneumatisch verstellbaren Vor-
schubeinrichtung das Band um einen vorbestimmten Weg

30 vorgeschoben und einer in der Vorschubbahn des Bandes
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angeordneten Zange zugefiihrt. Die Vorschubeinrichtung
besteht dabei aus zwei parallel zueinander verlaufen-
den flachen Schienen, zwischen welche das Band ein-
fidelbar ist. In der Ruhestellung der Schienen weisen
diese geringen Abstand voneinander auf, so daB das
Band leicht eingefddelt werden kann. Unmittelbar vor
den in Vorschubrichtung vorderen Enden der Schiene

ist ein Rollenpaar angeordnet, welches dazu dient,

die Schienen, sobald sie vorgeschoben werden, nach
einer kurzen Wegstrecke zu erfassen und aufeinander-—
zupressen, so daB das Band sich nicht relativ zu den
Schienen verschieben kann. Mittels dieser Vorschub-
einrichtung wird das Band einer Spannzange zugefiihrt,
welche das Band erfaBt, woraufhin die Schienen zuriick-
gezogen werden k&nnen. Sobald die Schienen wieder

in der Ruhelage angelangt sind, wird mittels der Trenn-—
vorrichtung nahe dem Schienenende das Band durchtrennt.
Bei einer ersten Ausfiihrungsform dieser Vorrichtung
hingt das Band unter dem EinfluB der Erdschwere lot-
recht herab. Mittels einer Falteinrichtung wird das
Band dann gefalten. Die Faltvorrichtung besteht im
wesentlichen aus einem Faltblech, welches in einer
Fiihrung in Ldngsrichtung verschiebbar angeordnet ist.
Als Stelltrieb fiir die Vorschub- und Riickzugsbewegung
kann ein pneumatischer Arbeitszylinder vorgesehen
sein. Das Faltblech weist eine quer zur Verschiebe-
richtung des Faltbleches verlaufende Faltkante sowie
daran seitlich anschlieBend zwei schridge konvergieren-—
de Faltkanten auf. In Vorschubrichtung des Faltbleches
vorn ist mit Abstand vom Bewegungspfad des noch nicht

gefalteten Bandabschnittes ein als Fihrung dienendes
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Hilfsgestell angeordnet, durch welches das Faltblech
greifen kann. Die gesamte Vorrichtung ist zu einem
einheitlichen Bauteil zusammengefaflt und am Rand eines

Fordertisches oder dergleichen Maschinengestell be-

festigt.

Das abgeschnittene Band hdngt noch in der Klemmzange
und unter Schwerkrafteinwirkung lotrecht nach auBlen.
Wird das Faltblech dann in Richtung auf das Band ver-
schoben, so filhrt es den Bandabschnitt mittig mit-
nehmend diesen in den Schlitz des Hilfsgestells ein.
Gleichzeitig 6ffnet die Spannzange, so daB der Band-
abschnitt frei faltbar ist. AnschlieBend wird der
Bandabschnitt durch das Faltblech einer Positionier-
vorrichtung ilibergeben, mittels derer das Band dann

an die Randkante einer Stoffbahn angeniht werden kann.
Bei dieser Ausbildung ist es méglich, das Bdndchen
entweder mit aufeinander gefaltenen Schenkeln zu ver-
sehen oder aber durch Schrédgstellung des Schiebers

das Bdndchen zu einer V~Form zu falten. Bei einer
weiteren Ausfiihrungsform gemd8 Stand der Technik ist
es moglich, mittels des Faltbleches das Bdndchen zu
einer U-Form zu falten, wobei dazu das Zusammen-—
wirken des Faltbleches mit einem gleichgeformten Falt-

blechteil notwendig ist. Das Faltblech ist dabei ver-

_schwenkbar und lidngsverschiebbar angeordnet. Die Band-

zufiihrung erfolgt in der Ebene des Schiebeweges des

Faltbleches und nicht wie bei der vorbeschriebenen

Ausfiithrungsform quer zu dieser Ebene.
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Sofern bei dieser bekannten Vorrichtung Bdndchen unter-
schiedlichen Lidnge geformt werden sollen, so ist eine
erhebliche Justagearbeit erforderlich, weil dazu nicht

nur der Stellweg der Bindchenvorschubeinrichtung ge-

indert werden muB, sondern zudem auch die Anordnung

der Spannzange gedndert werden muBl, damit das je-
weilige Bdndchen wieder mittig relativ zum Faltblech
angeordnet werden kann. Demzufolge ist nicht nur eine
aufwendige Manipulation erforderlich, sondern es sind
auch konstruktiv entsprechende Mittel vorzusehen,

die eine derartige Verstellung ermdglichen.

Ausgehend von diesem Stand der Technik liegt der Er-
findung die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren gattungs-
gemdBer Art sowie eine dazu gehdrige Vorrichtung zu
schaffen, mittels derer bei konstruktiv geringem Auf-
wand schnell und einfach eine Anpassung derart vor-
zunehmen ist, daB Bindchen unterschiedlicher Lénge

gefalten und verarbeitet werden kdnnen.

Zur Losung dieser Aufgabe schldgt die Erfindung vor,
daB die Bewegungsabldufe der Vorrichtungsteile so
gesteuert sind, daB nach der Ubergabe des Bandendes
an die Klemmvorrichtung und vorzugsweise nach dem
Zuriickziehen der Vorschubeinrichtung, oder bei in
Vorschubstellung befindlicher Vorschubeinrichtung
swischen dieser und der Trennvorrichtung oder die
Vorschubeinrichtung durchgreifend , zundchst die
Faltvorrichtung in Richtung auf die

Positioniervorrichtung vorfdhrt dann die

7
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Trennvorrichtung das Bidndchen von dem Bandmaterial
vor der Vorschubeinrichtung abtrennt, und entweder

- vorzugsweise etwa gleichzeitig - die
Positioniervorrichtung schlieBt und das gefaltene
Bédndchen fixiert, wdhrend die Faltvorrichtung in die
Ausgangsposition zuriickfdhrt, oder nach dem Abtrennen
des Badndchens die Faltvorrichtung so weit vorliduft,
bis das Badndchen entfaltet ist, dann die Positionier-
vorrichtung schlieft und die Faltvorrichtung in die
Ausgangsposition zuriickfdhrt oder vor dem Abtrennen
des Bdndchens vom Bandmaterial das Bandmaterial im
Bereich des der Klemmvorrichtung zugewandten Endes
der Vorschubeinrichtung durch eine zweite Klemm-
vorrichtung oder durch die Vorschubeinrichtung selbst
festgehalten wird, die erste Klemmvorrichtung das
Bandende freigibt, die Faltvorrichtung so weit
vorlduft, bis das Bandmaterial entfaltet ist, dann
die Positioniervorrichtung schlieBt, die
Faltvorrichtung in die Ausgangslage zuriickfdhrt und
das Bdndchen im Bereich der zweiten Klemmvorrichtung

oder vor oder hinter dieser abgetrennt wird.

Bei dieser Verfahrensweise wird das Bandende in der -
Klemmvorrichtung, vorzugsweise einer Klemmzange,
gehalten und noch nicht von dem von der Bandrolle
ablaufenden Bdndchenmaterial abgetrennt. Je nach
Ausbildung der Vorschubeinrichtung kann dann entweder
die Vorschubeinrichtung zuriickgezogen werden und nach
dem Zuriickziehen der Vorschubeinrichtung des Bandes

kann zundchst das Faltblech in Richtung auf die
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Positioniervorrichtung, insbesondere Positionierzange
vorfahren, wobei entsprechend der Schenkelldnge des

zu erzeugenden Bidndchens oder beil entfaltetem Bdndchen
entsprechend der Lidnge des Bindchens ein entsprechender
Vorschub gewdhlt wird. Es ist aber auch méglich, die
Vorschubeinrichtung in der vordersten Stellung stehen
zu lassen, in welcher diese das Bandchenmaterial in

die Klemmvorrichtung einfiihrt. Die Trennvorrichtung
kann dann unmittelbar zwischen der in vorderster
Stellung befindlichen Vorschubeinrichtung und der
Klemmvorrichtung eingreifen und das Bindchenmaterial
abtrennen. Es ist auch mdglich, die Vorschubeinrichtung
mit einem Durchgriffschlitz oder dergleichen zu
versehen, durch welchen die Trennvorrichtung greifen
kann, so daB bei in vorderster Stellung befindlicher
Vorschubeinrichtung die Trennvorrichtung die
Vorschubeinrichtung durchgreift und das Band abtrennt.
Auf diese Weise wird der Bewegungszyklus positiv

beeinfluBt, also der Arbeitszyklus um einen

Bewegungsvorgang vermindert.

Es ist somit fiir den Benutzer mdéglich, im Rahmen des
méglichen Verstellweges der Faltvorrichtung (des
Faltbleches) Bdndchen mit unterschiedlicher Schenkel-
linge zu erzeugen. Jedes Bindchen hat allerdings
gleichlange Schenkel, jedoch sind die Schenkellédngen

je nach Vorschubweg der Vorschubeinrichtung variabel.

Bei aufeinander gefaltenen Bédndchen wird

-
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das Bdndchen mit der Faltkante voraus in die
Positioniervorrichtung (Zange) mittels der Falt-
vorrichtung (Faltblech) eingeschoben. Dabei kann
vorgesehen sein, daBl zeitgleich die Positionierzange
schliefit und das Bidndchenmaterial mittels einer
geeigneten Trennvorrichtung unmittelbar vor der
Vorschubeinrichtung abgetrennt wird. Der zeitgleiche
Bewegungsablauf ist nicht erforderlich aber
vorteilhaft. Mit der Positioniervorrichtung kann das
gefaltene Bdndchen dann einer Verarbeitungsstation,
beispielsweise einer N&dhstation zugefiihrt werden oder
aber das Badndchen kann auch in einem Magazin abgelegt
werden. Sofern das Badndchen nicht aufeinander gefalten
wird, sondern ein entfaltetes Bandchen erwiinscht ist,
so sind alternative Verfahrensweisen moglich.
Einerseits ist es méglich, daB das Faltblech nach

dem Abtrennen des Bidndchens so weit vorfiahrt, bis

das Bandchen v6llig entfaltet ist. Dabei h#lt die
erste Spannvorrichtung nach wie vor das eine
Bédndchenende fest. Erst dann, wenn das Bidndchen v6llig
entfaltet ist, schlieBt die Positionierzange und hidlt
das entfaltete Bandende fest, wdhrend das Faltblech

in die Ausgangsposition zuriickfdhrt und die Spannzange
das Badndchen freigibt. Mittels der Positionierzange
kann das entfaltete Bdndchen dann der
Weiterverarbeitung zugefilhrt oder in einem Magazin
abgelegt werden. Alternativ ist es auch méglich, daB
das Bandchen zunédchst in die Klemmvorrichtung
(Klemmzange) mittels der Vorschubeinrichtung eingefiihrt

wird und die Klemmvorrichtung geschlossen wird. Danach



WO 93/07325

10

15

20

25

30

PCT/DE92/00830

kann die Faltvorrichtung vorfahren und eine

Bandschlaufe falten. AnschlieBlend kann das noch an
dem Bandmaterial einstiickig anhingende zu formende
Bindchen im Bereich der Vorschubeinrichtung durch

die Vorschubeinrichtung selbst oder durch eine zweite

Klemmvorrichtung festgehalten werden, widhrend die

erste Klemmvorrichtung das Bandende freigibt.
Nachfolgend kann dann die Faltvorrichtung weiter in
Richtung auf die Positionierzange vorfahren, wobei
entsprechend der Lé&nge des entfalteten Bindchens ein

entsprechender Vorschub gewdhlt wird. Ist das Bdndchen

dann vollstdndig entfalten, und in die Positionierzange

eingefiihrt, so wird die Positionierzange geschlossen
und das Bandchenmaterial kann mit einer geeigneten
Trennvorrichtung unmittelbar vor der
Vorschubeinrichtung abgetrennt werden. Es ist auch
méglich die Trennvorrichtung im Bereich der
Vorschubeinrichtung, also beispielsweise diese durch-
greifend, anzuordnen, um das Abtrennen des Bdndchens
zu ermbglichen. SchlieBlich ist es auch méglich, die
Trennvorrichtung in Zufihrrichtung des Bandes vor
der Vorschubeinrichtung anzuordnen und dort die
Trennung vorzunehmen. Wesentlich fiir den Verfahrens-—
ablauf ist lediglich, daB das zu bildende Bédndchen
an einem spidteren Ende, entweder dem ohnehin freien
Fnde oder dem spater durch Abtrennen freigelegten
Ende festgehalten wird und dann die Faltvorrichtung
so weit vorlaufend betdtigt wird, daB das B&dndchen

v6llig entfalten ist und in die Positionierzange mit

"
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einem Ende eingelegt ist. Durch Abtrennen vom

- Bandmaterial kann dann das Bdndchen mittels der

Positionierzange weiter gefiihrt werden.

Durch das erfindungsgemédfBe Verfahren ist das Ein-

stellen der Vorrichtung zum Zwecke der Anderung der
Bidndchenldnge sehr vereinfacht, wobei auch dié kon-
struktiven Mittel zur Erzeugung von unterschiedlich

langen Bidndchen einfach aufgebaut sind.

Eine bevorzugte Weiterbildung wird darin gesehen,

daB nach dem Einfddeln des Badndchenmaterials in die
Vorschubeinrichtung vor dem Beginn der Vorschubbe-
wegung das Bidndchenmaterial nahe dem in Vbrschub-
richtung vorn liegenden Ende der Vorschubeinrich-
tung mittels Andruckrollen auf Anlage gehalten wird,
insbesondere die Andruckrollen gemeinsam mit der Vor-
schubeinrichtung vorgeschoben werden und erst nach
bergabe des Bandendes an die Spannzange das Band-
chenmaterial von den Andruckrollen freigegeben und

die Vorschubeinrichtung zuriickgefahren wird.

Durch diese Anordnung ist sichergestéllﬁ, daBl das

in der Vorschubeinrichtung befindliche Bidndchen beim
Vorschub der Vorschubeinrichtung unverrutschbar ge-
halten ist und zwangsweise mitgenommen wird, wobei

die Andruckrollen entgegen der Lehre des Standes der
Technik zundchst in die Eingriffslage ﬁberfﬁhft werden
und erst dann die Vorschubeinrichtung in Betrieb ge-

setzt wird.
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Eine weiter bevorzugte Ausbildung wird darin gesehen,
daB das Faltblech beim Verfahren in Richtung auf die
Positionierzange vor Erreichen der gewdhlten Rapport-
linge des vom Bindchenmaterial abzuldngenden Etikettes
(Bandabschnittes) abgebremst wird, anschlieBend oder
gleichzeitig ein Druckmarkenleser in Betrieb gesetzt
wird, mittels dessen die Druckmarke des zu erzeugen-
den Bandabschnittes erfaBt wird, und daB nach Er-
fassung der Druckmarke der Bandabschnitt im Bereich

der Druckmarke vom Bindchenmaterial abgetrennt wird.

fiblicherweise wird das Faltblech beim Verfahren in
Richtung auf die Positionierzange mit erheblicher
Geschwindigkeit bewegt, SO daB es nur sehr schwer
mit einem Druckmarkenleser abgetastet und eben-
falls nur sehr schwer mit einer Schneideinrichtung
problemlos getrennt werden kann. Um die Bewegungsab-
1sufe zu vereinfachen und das Abtasten mittels eines

Druckmarkenlesers sowie das Schneiden mit einer Trenn-

vorrichtung exakt durchfiihren zu kénnen, ist die Aus-
bildung bevorzugt, da wihrend der abgebremsten Be~
wegung die Abtastung durch den Druckmarkenleser er-
leichtert ist und dieser zudem ausgelést durch die
Abbremsbewegung erst in Funktionsfdhigkeit versetzt
wird, so daB vorher durchlaufende Bestandteile des
Bindchens, beispielsweise Aufdrucke oder dergleichen,
nicht zu Fehldeutungen durch den Druckmarkenleser
fiihren. Durch die Verlangsamung der Bewegung ist es
ebenfalls vereinfacht mdglich, den Bandabschnitt an

der gewiinschten Stelle zu durchtrennen.

%
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Um sicherzustellen, daB das gefaltene Badndchen auch
nach Ubergabe an die Positionierzange und gegebenen-
falls nach Ubergabe an einer Weiterverarbeitungsstation
oder an ein Magazin seine gewiinschte Form nicht ver-

5 1liert, ist bevorzugt vorgesehen, daB bei gefaltetém
Bandabschnitt die Schenkelenden desselben nach dem
Abtrennen vom Bdndchenmaterial miteinander verbunden,

insbesondere schweiBlverbunden werden.

10 Ein bevorzugtes Verfahren zur Herstellung von U-
formigen Etiketten gem&dB Oberbegriff des Anspruches
5 besteht darin, daB die Schenkel des Bindchens um
die konvergierenden Randkanten eines Formbleches ge-
drdngt werden, so daB eine U-Form entsteht, und zwar

15 mittels eines etwa U-foérmigen Faltbleches mit kon-
vergierenden Schenkeln, welches aus einer oberhalb
des Bdndchens befindlichen parallel zu diesem und
dem Formblech befindlichen Position linear in eine
Position unterhalb des Formbleches verschoben wird,

20 daB dann das Formblech in Richtung.auf die Positio-
nierzange und diese vorzugsweise in Richtung auf dés
Formblech linear verschoben wird, so daB das Biand-
chen von der Positionierzange iibernommen wird, bevor
seine Schenkel vollstdndig aus dem Spalt zwischen

25 Formblech und Faltblech austreten.

Bei dieser Ausfiihrungsform wird iiber eine sebarate
Zufithreinrichtung ein entsprechenden Bidndchen zuge-
fiihrt, wobei die Faltung des Bindchens allein durch

30 das Faltblech erfolgt, welches linear quer zur
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Flichenerstreckung des Formbleches verschoben wird.
AnschlieBend wird dann das Formblech den Verschiebe-
weg des Faltbleches kreuzend vorgeschoben und damit

das Bandchen in die Positionierzange iibergeben.

Hierdurch ist der Bewegungsablauf und der konstruk-

tive Aufwand gegeniiber dem Stand der Technik erheb-

lich verbessert.

Um auch eine einfache Anpassung der Vorschubeinrich-
tung an unterschiedliche Bandbreiten des Bédndchen-
materials zu ermdglichen, wird vorgeschlagen, daB

die Vorschubeinrichtung einen Fiihrungskanal fiir das
Bindchenmaterial aufweist, dessen Seitenwdnde zum
Zwecke der Breitenanpassung an Bindchenmaterial
unterschiedlicher Breite parallel aufeinander 2zu oder

voneinander weg verstellbar und feststellbar sind.

Um die Mitnahme des Bindchens, welches sich in der
Vorschubeinrichtung befindet, definiert sicherzu-
stellen, wird vorgeschlagen, daB gestellfest miindungs-
nah an der Vorschubeinrichtung angreifende Druck-
rollen vorgesehen sind, mittels derer die parallel
zur Bindchenebene gerichteten Wandungsbereiche der

Vorschubeinrichtung gegeneinander prefBbar sind.

Um den Druckmarkenleser méglichst klein und kompakt
ausfiihren zu konnen, so daB dessen Anordnung an den
gewiinschten Bereichen in einfacher Form méglich ist,

wird vorgeschlagen, daB der Druckmarkenleser einen

L3
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Lesekopf mit Leichtleitkabel aufweist.

Desweiteren ist bevorzugt vorgesehen, dal zwischen
Trennvorrichtung und Positionierzange eine SchweifBlzange

zum VerschweiBen der Bidndchenenden angeordnet ist.

Eine bevorzugte Variante wird darin gesehen, dafi das
Faltblech an einem gestellseitig gefiihrten Vorrich-
tungsteil (z.B. Schlitten) maschinell verstellbar
gefiihrt ist und daB der Antrieb des Faltbleches ein
Schrittmotor ist oder dafl bei Antrieb mittels einen
Druckmittel betriebenen Arbeitszylinders der Fahr-
weg durch einen einstellbaren PosSitionsanschlag be-

grenzt ist.

Fine weitere bevorzugte Variante besteht darin, daB
mit der Vorschubvorrichtung fiir das Faltblech ein
Schalter gekoppelt ist, mittels dessen bei Erreichen
einer Sollposition der Vorschubvorrichtung der Druck-

markenleser einschaltbar ist.

Dabei ist bevorzugt vorgesehen, daBl die Vorschubge-
schwindigkeit der Vorschubeinrichtung vor Erreichen
der Schnittposition zwangsabbremsbar ist, wobei ins-
besondere ein Arbeitszylinder mit Drossel als Brems-
organ angeordnet ist, der an der Vorschubvorrichtung
gemeinsam mit dieser verfahrbar gehaltert ist und
der vor Erreichen der Sollposition gegen einen ge-

stellfesten Anschlag verfahrbar ist.
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SchlieBlich ist bevorzugt vorgesehen, daB zwischen

Bandrolle und Vorschubeinrichtung ein Fiihlorgan ange-

ordnet ist, mittels dessen das Vorhandensein des Bdnd-

chenmaterials erfaBbar ist, und der mit einem Schalt-
5 organ gekoppelt ist, mittels dessen die Vorrichtung

oder Einrichtung auBer Betrieb gesetzt wird.

Ausfiihrungsbeispiele der Erfindung sind in der Zeich-

nung gezeigt und im folgenden né&her beschrieben.

10
Es zeigt:
Figur 1 bis 3 eine Vorrichtung zum Falten von Etiketten
mit aufeinandergefaltenen Schenkeln
15 oder in entfaltenem Zustand schematisch
dargestellt, wobei
Figur 1 eine Seitenansicht;
Figur 2 eine Draufsicht und
20

Figur 3 eine gegeniiber Figur 1 um 90°
entgegen dem Uhrzeigersinn ver-

drehte Ansicht zeigt;

25 Figur 4 zeigt eine Ausfiihrungsform zur Faltung von

U-formigen Bidndchen in Seitenansicht;
Figur 5 desgleichen in Draufsicht;

30 Figur 6 die Vorrichtung gemdB Figur 4 in Stirnan-

sicht in Richtung des Pfeiles VI gesehen.
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Mit 1 ist eine Bandrolle mit B&ndchenmaterial be-
zeichnet, wobei diese Rolle um eine gestellfeste Achse
drehbar ist. Die Breite des Bandmaterials kann bei-
spielsweise 10 bis 50 mm betragen, wobei jede Zwischen-
grofle verarbeitet werden kann. Die Lidnge der einzelnen
Etiketten kann im gefalteten Zustand beispielsweise

60 bis 130 mm, bei ungefaltetem Format ca. 30 bis

65 mm betragen. Auch hier ist jede innerhalb dieses
Toleranzfeldes liegende Ldnge verarbeitbar. Um einen
eindeutigen Ldngenrapport einzuhalten, muB eine Druck-
marke von ca. 10 mm Breite und 1 bis 3 mm Linge in

bestimmten Abstidnden auf dem Material vorhanden sein.

Mit 3 ist eine Vorrichtung zur Anpassung des Fiithrungs-
teiles der Gesamtvorrichtung an die Breite des Bandes
1 bezeichnet. Diese Ausbildung stellt eine Vorrichtung
zur Verfiigung, die es einer Bedienungsperson
ermdoglicht, ohne groBle Umstdnde und Zeitaufwand eine
andere Etikettenbreite einzustellen. Als Einstellein-
richtung dient eine Spindel mit Links-Rechtsgewinde,
die von einem Handrad angetrieben wird. Bei Betdtigung
der Spindel werden zwei Fiihrungsbldcke parallel ver-
schoben, die als seitliche Fixierung des Etikettes

dienen.

Mit 3 ist eine lineare Vorschubeinrichtung bezeichnet,
die mittels eines druckmittelbetdtigbaren Zylinders
in Richtung der Figur 1 nach oben bzw. unten bewegt

wird, um den Transport der Etiketten bzw. des Bandes

zur Spannzange 16 zu iibernehmen.
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Mit 4 sind Andruckrollen bezeichnet. Zwischen den
Andruckrollen 4 befindet sich die linear verschieb-—
bare Vorschubeinrichtung 3. Die Rollen sind beidseits
des Bewegungspfades angeordnet, wobei die eine Rolle
4L mittels eines druckmittelbetdtigten Zylinders zur
anderen Rolle hin verstellbar und von dieser weg be-
wegbar ist. Bei aufeinander zu verfahrenen Rollen
kann sich die Vorschubeinrichtung einschlieBlich des
eingespannten Bandes zusammen bewegen, ohne daf} die
Position des durchlaufenden Bandes sich &ndern kann.
Nach Erreichen der Sollposition und Ubergabe an die
Spannzange 16 wird die verstellbare Rolle von der
anderen entfernt, so daB das Bandmaterial zwischen
den Elementen der Vorschubeinrichtung sich bewegen

kann und von der Rolle 1 abgezogen werden kann.

Mit 5 ist ein Kurzhubzylinder bezeichnet, der zum

Lésen und Klemmen der in der Zeichnungsfigur 1 rechts

befindlichen Andruckrolle 4 dient.
Mit 6 ist ein Druckmarkenleser bezeichnet.

Im Stand der Technik ist ein Druckmarkenlesekopf un-—
mittelbar am Etikettenautomat angeschraubt. Aufgrund
der GrsBe des Druckmarkenlesers ist es bei dieser
Anordnung nicht méglich, direkt das zu schneidende
Etikett abzutasten, sondern es kann nur jedes zweite
Etikett abgetastet werden. Dies hat zur Folge, daB
bei jeder Lingendnderung der Lesekopf mit justiert

werden muB. Dies ist sehr aufwendig und muB HuBerst

“r
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genau erfolgen, um ein prédzises Abschneiden der
Rapportldnge zu gewdhrleisten. Aus dieser Anordnung

resultiert auch eine relativ groBe Bauweise.

Bei der erfindungsgemdBen Ausbildung ist in den Druck-
markenleser ein Lesekopf mit Lichtleitkabel integriert,
der es aufgrund seiner geringen BaugréBe ermdglicht,
das Etikett direkt abzutasten, welches geschnitten
werden soll. Da sich der Tastkopf in der Hohe ein-
stellen 148t, kann die Schnittposition individuell

bestimmt werden.

Mit 7 ist eine Trennvorrichtung in Form einer Schere

bezeichnet, die ein Obermesser und ein Untermesser

aufweist.

Mit 8 ist eine Positionierzange bezeichnet, die nach
dem Ablédngen durch ein Faltblech 23 das Etikett iiber-
nimmt und mittels eines Stelltriebes zu einem nachge-
ordneten Organ iiberfiithrt, beispielsweise dem Saum
eines Handtuches, an welches das Bidndchen angenidht

werden soll.

Mit 11 ist ein druckmittelbetriebener Parallelzylinder
bezeichnet, der die Greifbewegung der Positionierzange
8 bewirkt. Mit 12 ist ein druckmittelbetdtigter Kurz-
hubzylinder mit Linearantriebseinheit bezeichnet,
mittels dessen die Positionierzange 8 von der Ubergabe-
stelle zur Einlegeposition auf einem Tuchstiick oder

zu einem Magazin linear verfahrbar ist.
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Um beispielsweise ein entsprechendes gefaltenes Etikett
in einen Saum einlegen zu kdnnen, kann die Positionier-—
zange 8 ldngs des Saumes verfahren werden, der, wie
insbesondere aus Figur 2 ersichtlich, auf einem
Transportband liegt, mittels dessen der Saum zu einer
Nihstation 30 iiberfiihrt wird. Dabei erfolgt eine

Fiihrung durch das Fihrungselement 13.

Mit 14 ist ein Hebel bezeichnet, auf den ein
druckmittelbetdtigter Zylinder (Kurzhubzylinder 18)
wirksam ist. Hierdurch wird eine Hubbewegung einer
SchweiBzange 15 erreicht. Die SchweiBzange 15 dazu,

ein Verschieben der Etikettenschenkel beim Transport

zu einer nachgeordneten Bearbeitungsstation, beispiels-—
weise zu einer Sdumeinrichtung und zu einer N&dhstation
30 zu verhindern. Dazu werden die aufeinandergefaltenen
Endstiicke der Etiketten miteinander verschweifit. Vor-
zugsweise ist dazu ein HeiBschweiBdraht vorgesehen,

der an der Spitze verzahnt ist und der iiber einen
Transformator erhitzt und dann kurzzeitig auf die
Etikettenstiicke aufgepreBt wird. Durch Verschmelzen

des Materials sind die Etiketten dann lagefixiert.

Un das zu verarbeitende Bandmaterial mit dem Faltblech

23 abldngen zu kdnnen, mufl es in dem Bereich zwischen

der Spannzange 16 und der Trennvorrichtung 7 angeordnet
sein. Die Vorschubeinrichtung 3 iibergibt das Band-
material an die Klemmzange 16, welche das entsprechende
Bandende festklemmt. Dann fdhrt die Vorschubeinrich-
tung zuriick und durch Vorschub des Faltbleches 23

kann das Material abgeldngt werden, wobei es zusdtz-
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lich von der Rolle 1 abgezogen wird.

Mittels eines Kurzhubzylinders 17 ist eine bewegliche

Spannbacke der Spannzange 16 betdtigbar.

Mit 19 ist ein Positionsanschlag bezeichnet. Die Lidnge
eines entsprechenden Etikettes wird durch die Verfahr-
ldnge des Faltbleches 23 bestimmt. Dieser Verfahrweg
wird durch den Positionsanschlag 19 begrenzt., Dieser
Anschlag 19 ist einstellbar, beispielsweise durch

eine Gewindespindel. Es ist auch eine Verstellmdglich-
keit durch einfaches Anklemmen an einen Skalentridger
27 mittels einer Klemmschraube 28 méglich. Der Skalen-
trdger 27 ist parallel zur Stellrichtung des Falt-
bleches gerichtet. Der Anschlag 19 kann beliebig in

dem entsprechenden Stellweg angeordnet sein.

Als Ersatzldsung fiir die Anordnung eines solchen
Positionsanschlages ist es auch méglich, die lineare
Verstellung des Faltbleches 23 mittels eines Schritt-
motors vorzunehmen. Dabei sind dann entsprechende
Positionsschalter oder entsprechende Schrittmotor-
steuerungen anstelle eines Positionieranschlages

méglich.

Ublicherweise ist auf dem Bandmaterial in dem Bereich,
welcher spédter ein entsprechendes Etikett bildet,

ein Werbetext oder dergleichen angeordnet, der auch

im wesentlichen die gleiche Farbe wie die Druckmarke

zur Ermittlung der Trennstelle hat. Um zu verhindern,
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daB der Druckmarkenleser 6 den Werbetext als
Schnittkante erkennt, wird der Tastkopf des Druck-
markenlesers 6 erst etwa 10 mm vor der tatsdchlich
erscheinenden Druckmarke eingeschaltet. Dies wird
dadurch erreicht, daB mit dem Faltblech 23 gemeinsam
ein Cetopzylinder 21 verfdhrt. Dessen Kolbenstange
trifft bei der Vorschubbewegung auf den Positionsan-—
schlag 19. Dadurch wird der Kolben in den Zylinder
eingefahren, wobei bei einem einstellbaren Weg ein
Magnetschalter 20 beté&dtigt wird, der daraufhin den

Druckmarkenleser 6 hinsichtlich seiner gewiinschten

Funktion freigibt.

Auch hierbei ist es mdglich, bei der Anordnung eines
Schrittmotores die Freigabe des Druckmarkenlesers

nach einer bestimmten Schrittzahl erfolgen zu lassen.

Das Ablingen des Etikettes durch den Vorschub des
Faltbleches 23 erfolgt mit hoher Geschwindigkeit.

Um ein genaues Trennen an der Druckmarke zu gewdhr-
leisten, muB das Faltblech 23 kurz vor Erreichen der
Schnittposition abgebremst werden. Der Zylinder 21
iibernimmt das Abbremsen, wobei die Bremskraft iiber
eine Drossel 32 eingestellt werden kann. Angetrieben

wird der Zylinder mit 01 aus einem Olbehdlter 31.

Bei Einsatz eines Schrittmotores widre es mdglich,
nach Erreichen einer bestimmten Schrittzahl auto-
matisch ein Verlangsamen der Verfahrgeschwindigkeit

und damit der Bewegung des Faltbleches 23 zu erreichen.
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Mit 22 ist ein Linearantrieb mit einem druckmittel-
betriebenen Arbeitszylinder bezeichnet. Mittels dieser
Antriebseinheit 22 wird das Faltblech 23 in Richtung
des Vorschubs und Riickzuges angetrieben. Bei Anordnung
eines Schrittmotores wiirde lediglich ein entsprechendes
Teil vorzusehen sein , welches ausschlieBlich Fiihrungs-

aufgaben hat.

Das Faltblech 23 iibernimmt das Ablingen und Falten

des zu verarbeitenden Bdndchenmaterials. Ein am freien
Ende des Faltbleches angebrachter Radius erleichtert
ein Abgleiten des Etiketts und verhindert ein Be-

schddigen der Schufifidden bei gewebten Etiketten.

Im Bereich zwischen der Bandrolle 1 und der Vorschub-
einrichtung 3 ist eine Uberwachungseinrichtung vorge-
sehen, mittels derer festgestellt werden kann, ob
Bandmaterial zugefiihrt wird oder nicht. Dazu wird

das Bandmaterial an einem Wdchterrad 25 vorbeige-
fiihrt, welches durch das Bindchen in Drehbewegung
versetzt wird. Auf dem Widchterrad 25 sind Metall-
pléttchen angebracht, die an einem Nidherungsschalter
24 vorbeilaufen. Die von dem Ndherungsschalter 24
abgegebenen Impulse werden von einer SPS-Steuerung
ausgewertet und bei Fehlermeldung wird die Vorrich-

tung antriebslos gestellt.

Mit 26 ist eine Spindel bezeichnet, mittels derer
die zueinander parallelen Fihrungskanten der Vorrich-

tung zur Einstellung der Breite des Bindchens ver-
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stellbar sind.

Mit 27 ist ein Skalentrédger bezeichnet, an dem mittels
einer Klemmvorrichtung 28 der Positionsanschlag 19
einstellbar ist. Der Skalentrédger 27 weist dabei eine

Skalierung auf, die optisch ablesbar ist. Bei Ersatz

des Antriebes durch eine Schrittmotorkonstruktion
kénnte der entsprechende Stellweg an einen an der

Schrittmotorsteuerung ablesbar sein.

Nachstehend wird der Arbeitsablauf bei gefalteten

Etiketten beschrieben.

Zunichst wird das zu verarbeitende Bindchenmaterial
von der Bandrolle 1 unter dem Wichterrad 25 hindurch
in die Vorschubeinrichtung 3 mit dem breiten einstell-
baren Fihrungskanal eingefithrt. Bei gemdfl Figur 1

nach rechts verschobener rechter Andruckrolle 4 kann
das Material soweit verschoben werden, bis es aus

der Miindung der Vorschubeinrichtung austritt und im

Bereich der Schere 7 angeordnet ist.

Das zwischen der dann nach links verfahrenen rechten
Andruckrolle 4, dem Fiihrungskanal (Teil 2) und der
links befindlichen Andruckrolle 4 eingeklemmte Bdnd-
chenmaterial wird mittels der linearen Vorschubein-
richtung 3 in die Klemmzange 16 befdrdert. Diese wird
dann durch Betdtigen des Kurzhubzylinders 17 ge-—
schlossen. Sobald die Klemmzange 16 das Bdndchen-

material i{ibernommen hat, werden die Druckrollen 4
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geldost, so daBl die gesamte Vorschubeinheit einschliefi-~
lich des breiten einstellbaren Kanales in die Ausgangs-
lage zuriickfahren kann. Nach Erreichen der Entstellung
wird die lineare Antriebseinheit 22 pneumatisch oder
elektrisch, zum Beispiel mit einem Schrittmotor ange-
trieben und setzt dadurch das Faltblech 23 in Bewegung,
und zwar in Figur 1 von rechts nach links. Da das

zu verarbeitende Bindchenmaterial in der Klemmzange

16 gehalten wird, muBl das zusdtzlich entsprechend

dem Vorschubweg des Faltbleches 23 bendtigte Bdndchen-
material durch die nun gelésten Druckrollen 4, den
breiten einstellbaren Kanal und das Wiachterrad 25
hindurchgezogen werden. Sofern kein Lidngentransport
erfolgt, weil das Bidndchenmaterial 1 von der Rolle
vollstdndig abgewickelt ist, so gibt das Wichterrad

25 aufgrund fehlender Impulse eine Fehlermeldung und

die Gesamtvorrichtung wird stillgesetzt.

Beim Abldngen mittels des Vorschubes des Faltbleches

23 trifft die Kolbenstange des Zylinders 21 auf den

vor dem AblZngen entsprechend der Rapportlidnge des
Etikettes eingestellten Positionsanschlag 19. Infolge-
dessen erfolgt eine Abbremsung. Beim weiteren Einfahren
des Faltbleches 23 wird der Magnetschalter 20 betdtigt
und damit der Druckmarkenleser gesteuert, insbesondere
freigegeben. Sobald die Druckmarke des Bindchens durch
weiteren Vorschub des Faltbleches 23 den Tastkopf

des Druckmarkenlesers 6 erreicht hat, erhdlt die Schere
7 den Impuls zum Schneiden. Zeitgleich schlieBt die

Positionigrzange 8, in die das Faltblech 23 samt Band-
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chen eingefahren ist. Die Positionierzange ibernimmt
das fertig gefaltene Etikett, wdhrend das Faltblech
23 mittels des Linearantriebes 22 in die Ursprungs-
lage zuriickgefahren wird. Es fihrt dann kurzzeitig
die SchweiBzange 15 in der Zeichnungsfigur 1 nach

unten und fixiert die Etikettenschenkel aneinander.

iiber den Kurzhubzylinder mit linearer Stelleinheit

192 wird das Etikett beispielsweise nun in eine Position
zum Saum gebracht, der auf dem Transportband 29 liegt,
mittels dessen er zur Nihstation 30 iiberfiihrt wird.

Das Etikett wird zunichst relativ zum Saum richtig
positioniert und dann iiber die Fiihrung 13 mit gleicher
Geschwindigkeit wie das Transportband 29 bewegt und

in den Saum eingelegt. In der Ndhstation 30 wird das
Etikett dann gemeinsam mit dem Saum verndht. Nach

dem Einlegen des Bdndchens in den Saum fiahrt die Posi-
tionierzange 8 in die Ursprungslage zuriick und der

Arbeitsablauf kann von vorn beginnen.

Der entsprechende Arbeitsablauf bei ungefalteten
Etiketten ist wie folgt.

Auch hierbei wird das von der Bandrolle 1 abgezogene
Bindchenmaterial unter dem Wachterrad 25 hindurch

in den Kanal der Vorschubeinrichtung 3 eingelegt und
durchgeschoben, und zwar bis in den Bereich der Schere
7. Durch Verstellen der Andruckrolle 4 wird das Band-
chenmaterial relativ zur Vorschubeinrichtung festge-
klemmt, so daB es gemeinsam mit dieser vorgeschoben

werden kann. Es wird dann in die Spannzange 16 be-
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fordert, die durch Betdtigen des Kurzhubzylinders

17 geschlossen wird. Nachdem die Klemmzange 16 das
Material iibernommen hat, werden die Druckrollen &
geldost und die Vorschubeinrichtung 2, 3 kann in dier
Ursprungslage zuriickfahren. Bei Erreichen der End-
stellung wird die lineare Stelleinheit 22 pneuma-
tisch oder elektrisch, zum Beispiel mit einem Schritt-
motor angetrieben und setzt dadurch das Faltblech

23 in Bewegung. Da das zu verarbeitende Material in
der Klemmzange 16 gehalten wird, muBl das zusidtzlich
bendtigte Material durch die nun geldsten Druckrollen,
den Fihrungskanal und das Wachterrad 25 hindurchgezogen
werden. Erfolgt kein Lédngentransport gibt das Wichter-
rad 25 aufgrund fehlender Impulse eine Fehlermeldung,

die zur Stillsetzung der Maschine fiihrt.

Bei Vorschub des Faltbleches 23 trifft die Kolben-
stange des Zylinders 21 auf den vorher entsprechend
ausgerichteten und der Rapportldnge des Etikettes
angepaffiten Positionsanschlag 19 und wird abgebremst.
Beim weiteren Vorfahren wird der Magnetschalter 20

betdtigt und der Druckmarkenleser freigegeben.

In der Position, in der die Druckmarke durch weiteres
Vorschieben des Faltbleches 23 den Tastkopf des Druck-
markenlesers erreicht hat, erhdlt die Schere 7 den

Impuls zum Schneiden.

Nachdem die Schere 7 in die Ausgangsposition zuriickge-
fahren ist, erfolgt ein Nachschieben des Faltbleches
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23, wodurch das vorher in der Positionszange 8
gefaltene Etikett geradegelegt wird. Gleichzeitig
kann die Positionierzange 8 parallel und gleichge-
richtet zum Faltblech 23 bewegt werden. Sobald das
vorher gefaltene Etikett geradegelegt ist, schlielit
die Zange 8 und das Etikett kann als Fahne auf ein

Tuchstiick im Bereich des Saumes oder in ein Magazin

abgelegt werden.

Zum Ablegen auf dem Saum wird iiber einen Kurzhubzylin-
der mit Lineareinheit 12 das Etikett in Position zum
Saum gebracht, von wo es iiber die Fihrung 13 mit
gleicher Geschwindigkeit wie das Transportband 29,

zum Beispiel in einen Saum eingelegt wird. Von dort
aus wird es zur Ndhstation 30 befdrdert und zum Bei-
spiel mit einem Saum verndht. Nach dem Einlegen f&hrt
die Positionierzange 8 in ihre Ursprungslage zuriick

und der Arbeitsablauf kann von vorn beginnen. In den
Figuren 4 bis 6 ist eine Funktionserweitertung gezeigt.
Diese Ausbildung dient zur zusdtzlichen Verarbeitung
von U-férmigen Etiketten und ist zus&dtzlich zu der
vorbeschriebenen Ausfithrungsform am Maschinengestell

zu haltern. Das Maschinengestell ist im iibrigen bei
allen Ausfiihrungsformen mit 9 bezeichnet. Bei dieser
zusitzlichen Ausfiihrungsform ist ein Schlitten 33

mit einer FEinstellmdglichkeit fiir die Breite des Band-
chens 39 und einer Fiilhrung 34 angeordnet. Die Anordnung
erfolgt am Maschinengestell 9. Das zu verarbeitende
Bindchenmaterial befindet sich zwischen zwei Fiihrungs-—

schienen oder Fiihrungsplatten 34. Es wird unter An-—
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druck einer verstellbaren Druckrolle 35 an eine Gegen-
rolle einer Zange 38 (Spannzange) zugefiithrt. Der
Schlitten bewegt sich zundchst in der Zeichnungs-
figur 6 von links nach rechts bis zur Ubergabe des
Bandchens in die Spannzange 38. Danach fiahrt der
Schlitten 33 mit zugehérigen Fiihrungselementen zuriick.
AnschlieBend wird das Biandchenmaterial von einer Schere
36 abgetrennt. Nachfolgend wird die Zange 38 gedffnet
und vermittels von Stellgliedern, im Ausfiihrungs-
beispiel Zylinder 37, wird ein U-formiges Faltblech

40 aus einer Position oberhalb des Bandabschnittes

in Zeichnungsfigur 6 nach unten verfahren, so da8

es unterhalb der Ebene des Bandabschnittes liegt.

Der Bandabschnitt liegt dabei im Mittelbereich auf

dem Formblech 23 auf, welches das abgeléngte Band-
material stiitzt. Durch diese Bewegung des Faltbleches
40 relativ zum Formblech 23 werden die Schenkel des
Bédndchens umgefalten, so daB eine U-Form des Band-
chens entsteht. Dabei sind die Faltkanten in an sich
bekannter Weise konvergierende Kanten von Faltblech
und Formblech. Bei der erfindungsgemidBen Konstruktion
wird lediglich das Faltblech 40 linear von oben nach
unten gemdB Zeichnungsfigur 6 verfahren. Die konver-
gierenden Schrdgen von Faltblech und Formblech sind

im Winkel von 45° geneigt. In einem nidchsten Schritt
fdhrt das Formblech 23 vor, wdhrend die Positionier-
zange 8 in Richtung auf die vordere Randkante des
Formbleches vorgeschoben ist, also gem#B Figur 4 nach
rechts verschoben ist. Das Formblech 23 schiebt das
Etikett in die ge6ffnete Positionierzange 8, wobei

die Schenkel des Bidndchens noch solange zwischen dem
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Formblech 23 und dem Faltblech 40 sich befinden, bis
der vordere Bereich des Bdndchens sich in der
Positionierzange befindet. Nach Erreichen der Endlage
wird die Positionierzange 8 geschlossen und das ge-
faltene Etikett ibernommen, wobei gleichzeitig das
Formblech 23 zuriickfdhrt und die Positionierzange

8 gemdB Zeichnungsfigur 4 nach links verfahrt. Uber
den Kurzhubzylinder mit Linearstellantrieb 12 wird
das Etikett durch die Positionierzange 8 in die lage-
richtige Position zum Saum des Tuchstiickes gebracht,
welches auf dem Transportband 29 liegt. Es wird mit
gleicher Geschwindigkeit wie das Transportband 29
bewegt und in den Saum eingelegt. Von dort aus wird
es zur Ndhstation 30 befdrdert und beispielsweise

mit einem Saum verndht. Nach dem Einlegen fahrt die
Positionierzange 8 iﬂ die Ursprungslage zuriick und
der Arbeitsablauf kann von vorn beginnen. Der Antrieb
fiir die Verschiebung des Formbleches 23 kann ebenso
wie insbesondere auch der Antrieb der Vorschubein-

heit 39 durch Schrittmotore erfolgen.

Es ist auch méglich, die geformten Etiketten in einem
Magazin oder dergleichen abzulegen. Dazu ist bis zur
ibernahme des Etikettes in der Positionierzange 8
oder einer gleichwirkenden Transporteinrichtung der

Arbeitsablauf identisch wie beim Einlegen des Etikettes

in einen Saum.

Nach der Ubernahme des Etikettes, beispielsweise

mittels der Positionierzange 8, kann das Etikett mit
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der SchweiBzange 15 verschweiflit werden bzw. auch gegen
eine beheizte Platte oder dergleichen geprefit werden,

um das Etikett bleibend zu formen. Es sind auch beide

Arbeitsgidnge an einem Etikett modglich.

Nach Beendigung des oben geschilderten Fixiervorganges
kann das Etikett an eine Stapeleinrichtung oder einen
Behdlter iibergeben werden. Der Arbeitsablauf kann

dann von vorn beginnen. Der Behdlter, in welchen die
Etiketten abgelegt werden, kann beispielsweise ein

Etikettenmagazin oder dergleichen sein.

Die Erfindung ist nicht auf die Ausfiihrungsbeispiele
beschrdnkt, sondern im Rahmen der Offenbarung vielfach
variabel.

Alle neuen, in der Beschreibung und/oder Zeichnung
offenbarten Einzel- und Kombinationsmerkmale werden

als erfindungswesentlich angesehen.
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1.1.0 Bauteilbenennung

Zu verarbeitendes Material
Breitenverstellung
Lineareinheit

Andruckrolle
Kurzhubzylinder
Druckmarkenleser

Schere

Positionierzange
Maschinengestell
Parallelzylinder
Kurzhubzylinder mit Lineareinheit
Fiihrung

Hebel

Schweillzange

Klemmzange

Kurzhubzylinder
Kurzhubzylinder
Positionsanschlag
Magnetschalter
Cetopzylinder
Lineareinheit mit Zylinder
Falt- und Abldngvorrichtung
Ndherungsschalter
Wachterrad

Spindel

Skalentrédger

Stellschraube
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1.1.0 Bauteilbenennung

Transport zur NiZhstation
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Patentanspriiche:

1. Verfahren zum Betrieb einer Vorrichtung zum Her-
stellen von Etiketten, auch Schlaufenetiketten,
aus Bindchenmaterial, bestehend aus einer
Vorratsvorrichtung, insbesondere einer drehbar

5 gehalterten Rolle (1), mit Bdndchenmaterial oder
einer Ablagevorrichtung fiir gefaltenes
Bindchenmaterial, einer Vorschubeinrichtung (2,3)
fiir das Bindchenmaterial, in welche das Bandende
einfiddelbar und mittels derer das eingeféddelte

10 Bindchen von der Vorratsvorrichtung abziehbar
ist, einer Klemmvorrichtung, insbesondere
Klemmzange (16), zur Ubernahme des Bandendes von
der Vorschubeinrichtung, einer Faltvorrichtung
oder einem Faltblech (23), welche oder welches

15 quer zum Vorschubpfad des Bédndchens und der
Vorschubeinrichtung verschiebbar ist und das
Bindchen einer Positioniervorrichtung iibergibt,
insbesondere zwischen die Zangenbacken einer Posi-
tioniervorrichtung insbesondere Positionierzange

20 (8) einschiebt, die den eingeschobenen
Bindchenbereich iibernimmt und an eine Lager- oder
Bearbeitungsvorrichtung iiberfithrt, wobei ferner
eine Trennvorrichtung (7) zum Abtrennen des
Bindchens von dem Bandchenmaterial, vorzugsweise

25 zwischen Vorschubvorrichtung (2,3) und Klemm-
vorrichtung angeordnet ist, dadurch gekennzeichnet,
daB die Bewegungsabldufe der Vorrichtungsteile
so gesteuert sind, daB nach der Ubergabe des Band-
endes an die Klemmvorrichtung und vorzugsweise

30
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nach dem Zuriickziehen der Vorschubeinrichtung (2,3),
oder bei in Vorschubstellung befindlicher
Vorschubeinrichtung (2,3) zwischen dieser und der
Trennvorrichtung (7) oder die Vorschubeinrichtung
(2,3) durchgreifend, zundchst die Faltvorrichtung

in Richtung auf die Positioniervorrichtung vorfédhrt,
dann die Trennvorrichtung (7) das Badndchen von

dem Bandmaterial vor der Vorschubeinrichtung (2,3)
abtrennt, und entweder - vorzugsweise etwa gleich-
zeitig - die Positioniervorrichtung schlieBit und

das gefaltene Badndchen fixiert, w&dhrend die
Faltvorrichtung in die Ausgangsposition zuriickféhrt,
oder nach dem Abtrennen des Bandchens die Falt-
vorrichtung so weit vorlduft, bis das Bédndchen
entfaltet ist, dann die Positioniervorrichtung
schlieBt und die Faltvorrichtung in die
Ausgangsposition zuriickfdhrt oder vor dem Abtrennen
des Bindchens vom Bandmaterial das Bandmaterial

im Bereich des der Klemmvorrichtung zugewandten
Endes der Vorschubeinrichtung (2,3) durch eine
zweite Klemmvorrichtung oder durch die Vorschub-
einrichtung (2,3) selbst festgehalten wird, die
erste Klemmvorrichtung das Bandende freigibt, die
Faltvorrichtung so weit vorlduft, bis das Band-
material entfaltet ist, dann die Positionier-
vorrichtung schlieBit, die Faltvorrichtung in die
Ausgangslage zuriickfdhrt und das Bdndchen im Bereich
der zweiten Klemmvorrichtung oder vor oder hinter

dieser abgetrennt wird.
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Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
daB nach dem Einfddeln des Bandchenmaterials in
die Vorschubeinrichtung (2,3) vor dem Beginn der
Vorschubbewegung das Bindchenmaterial nahe dem

in Vorschubrichtung vorn liegenden Ende der Vor-
schubeinrichtung mittels Andruckrollen (4) auf
Anlage gehalten wird, insbesondere die Andruckrollen
(4) gemeinsam mit der Vorschubeinrichtung (2,3)
vorgeschoben werden, und erst nach Ubergabe des
Bandendes an die Spannzange (16) das Bdndchen-
material von den Andruckrollen (4) freigegeben

und die Vorschubeinrichtung (2,3) zuriickgefahren

wird.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn-
zeichnet, daB das Faltblech (23) beim Verfahren
in Richtung auf die Positionierzange (8) vor Er-
reichen der gewdhlten Rapportldnge des vom Bdand-
chenmaterial abzuldngenden Etiketts (Bandab-
schnittes) abgebremst wird, anschliefBend oder
gleichzeitig ein Druckmarkenleser (6) in Betrieb
gesetzt wird, mittels dessen die Druckmarke des
zu erzeugenden Bandabschnittes erfafit wird, und
daB nach Erfassung der Druckmarke der Bandab-

schnitt im Bereich der Druckmarke vom Bidndchen-

material abgetrennt wird.
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Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch
gekennzeichnet, daB bei gefaltetem Bandabschnitt
die Schenkelenden desselben nach dem Abtrennen

vom Bdndchenmaterial miteinander verbunden, insbe-

sondere schweiBBlverbunden werden.

Verfahren nach dem Oberbegriff des Anspruches 1,
insbesondere zur Herstellung U~formiger Etiketten,
wobei mittels der Trennvorrichtung (36) das Bidnd-
chen vom Bidndchenmaterial abgetrennt wird, sobald
das Bandende von Klemmzange (38) gehalten und die
Vorschubeinrichtung (33,39) zuriickgezogen wird,
und anschlieBend die Klemmzange (38) gedffnet
wird, wobei das Bdndchen auf dem Faltblech (23)
liegt, dadurch gekennzeichnet, daB die Schenkel
des Bdndchens um die konvergierenden Randkanten
eines Formbleches (23) gedridngt werden, so daB
eine U-Form entsteht, und zwar mittels eines etwa
U-formigen Faltbleches (40) mit konvergierenden
Schenkeln, welches aus einer oberhalb des Biand-
chens befindlichen, parallel zu diesem und dem
Formblech (23) befindlichen Position linear in
eine Position unterhalb des Formbleches (23) ver-
schoben wird, daB dann das Formblech (23) in 7
Richtung auf die Positionierzange (8) und diese
vorzugsweise in Richtung auf das Formblech (23)
linear verschoben wird, so daB das Bidndchen von
der Positionierzange (8) iibernommen wird, bevor
seine Schenkel vollstdndig aus dem Spalt zwischen

Formblech (23) und Faltblech (40) austreten.
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Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens nach
einem der Anspriiche 1 bis 5, dadurch gekennzeich-
net, daB die Vorschubeinrichtung (2,3,33,39)
einen Fiihrungskanal fiir das Bindchenmaterial auf-
weist, dessen Seitenwédnde zum Zwecke der Breiten-
anpassung an Bidndchenmaterial unterschiedlicher
Breite parallel aufeinander zu oder voneinander

weg verstellbar und feststellbar sind.

Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekennzeich-
net, daB gestellfest miindungsnah an der Vorschub-
einrichtung (2,3,33,39) angreifende Druckrollen
(4,35) vorgesehen sind, mittels derer die parallel
zur Bindchenebene gerichteten Wandungsbereiche

der Vorschubeinrichtung gegeneinander preBfbar sind.

Vorrichtung nach Anspruch 6 oder 7, dadurch ge—
kennzeichnet, daB der Druckmarkenleser (6) einen

Lesekopf mit Lichtleitkabel aufweist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 6 bis 8, da-—
durch gekennzeichnet, daB zwischen Trennvorrichtung
(7) und Positionierzange (8) eine SchweiBzange

(15) zum VerschweiBen der Badndchenenden angeordnet

ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 6 bis 9,
dadurch gekennzeichnet, daB das Faltblech (23)
an einem gestellseitig gefiihrten Vorrichtungs-—

teil (zum Beispiel Schlitten) maschinell ver-
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stellbar gefiihrt ist und daB der Antrieb des
Faltbleches (23) ein Schrittmotor ist oder daB

bei Antrieb mittels eines druckmittelbetriebenen
Arbeitszylinders der Fahrweg durch einen einstell-

baren Positionsanschlag (19) begrenzt ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 6 bis 10,
dadurch gekennzeichnet, daB mit der Vorschub-
vorrichtung fiir das Faltblech (23) ein Schalter
(20) gekoppelt ist, mittels dessen bei Erreichen
einer Sollposition der Vorschubvorrichtung der

Druckmarkenleser (6) einschaltbar ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 6 bis 11,
dadurch gekennzeichnet, daB die Vorschubge-
schwindigkeit der Vorschubeinrichtung (2,3,33,39)
vor Erreichen der Schnittposition zwangsabbrems-
bar ist, wobei insbesondere ein Arbeitszylinder
(21) mit Drossel (32) als Bremsorgan angeordnet
ist, der an der Vorschubvorrichtung gemeinsam

mit dieser verfahrbar gehaltert ist und der vor
Erreichen der Sollposition gegen einen gestell-

festen Anschlag (19) verfahrbar ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 6 bis 12,
dadurch gekennzeichnet, daB zwischen Bandrol

(1) und Vorschubeinrichtung (2,3) ein Fiihlorgan
(z.B. 24,25) angeordnet ist, mittels dessen das
Vorhandensein des Bindchenmaterials erfaBbar ist,
und der mit einem Schaltorgan gekoppelt ist,
mittels dessen die Vorrichtung oder Einrichtung

aufler Betrieb gesetzt wird.
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