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Beschreibung

[0001] Die Erfindung bezieht sich auf eine Vorrichtung
und ein Verfahren zum intermittierenden Einfliigen von
Bahnabschnitten einer zweiten Materialbahn in eine er-
ste Materialbahn.

[0002] Zur Herstellung von Etiketten werden tblicher-
weise mehrere Schichten von Materialien zu einer Ma-
terialbahn laminiert. Die relativ breite Materialbahn wird
nachfolgend in einzelne Streifen der gewlinschten Eti-
kettenbreite geschnitten, so daB jeder Streifen die aus-
gestanzten Etiketten tragt.

[0003] Vornehmlich dienen diese Etiketten im Ge-
brauchszustand dazu, der Kundschaft in einem Waren-
haus Preis- und/oder Produktinformation tber die Wa-
ren zu vermitteln, an denen sie angebracht sind. In zu-
nehmendem Male erfiillen die Etiketten jedoch eine
weitere Funktion: sie werden zur elektronischen Artikel-
sicherung eingesetzt. Hierzu besteht - wie in der EP 0
295 028 B beschrieben - eine der laminierten Schichten
des Etikettenbandes aus einem weichmagnetischen
Material hoher Permeabilitdt und geringer Koerzitiv-
kraft. Oftmals wird anstelle einer durchgehenden, z.B.
durch Sputtern, aufgebrachten Schicht (--> "Thin Film
Etiketten") jedoch auch ein weichmagnetisches Strei-
fenmaterial (--> "Strip Etiketten") verwendet.

[0004] Wird ein derart prapariertes Etikett dem elek-
tromagnetischen Wechselfeld einer elektronischen
Uberwachungseinrichtung ausgesetzt, wird es zur Aus-
sendung eines charakteristischen Signals angeregt.
Dieses Signal wird von einer Empfangseinrichtung der
Uberwachungsvorrichtung detektiert und von einer Aus-
werteelektronik dahingehend interpretiert, daf} ein Arti-
kel in unerlaubter Weise die Uberwachungszone pas-
siert. Das unerlaubte Passieren wird dem Bedienperso-
nal mittels eines akustischen und /oder optischen
Alarms angezeigt.

[0005] Um das Ausldsen eines Alarms zu verhindern,
wenn ein Kunde fir einen Artikel ordnungsgemaf ge-
zahlt hat, sind die elektronischen Sicherungsetiketten
Ublicherweise deaktivierbar. Hierzu sind Abschnitte ei-
nes halbhart- oder hartmagnetischen Materials vorge-
sehen, die nach ordnungsgemaRer Bezahlung der Wa-
re durch eine entsprechend hohe Energiezufuhr in die
Sattigung getrieben werden. Die in der Sattigung befind-
lichen halbhart- oder hartmagnetischen Abschnitte un-
terbinden nachfolgend eine Reaktion des weichmagne-
tischen Materials in dem von der Uberwachungsvorrich-
tung ausgesendeten Wechselfeld.

[0006] Das weichmagnetiche Material und insbeson-
dere das halbhart- oder hartmagnetische Material sind
teuer. Berlicksichtigt man die hohen Materialkosten, so
wird ohne weiteres verstandlich, warum als Deaktiva-
tormaterial kein durchgehender Streifen bzw. keine ge-
schlossene Flache verwendet werden.

[0007] Die Etiketten werden Ublicherweise mittels
Handetikettiergeraten auf die auszuzeichnenden Wa-
ren aufgebracht. Bei dem Einfligen der den Etiketten-
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streifen tragenden Etikettenrolle in das Spendegerét er-
gibt sich ein gewisser Ausschul® von Etikettenmaterial,
der fur die nachfolgende Preisauszeichnung nicht mehr
zur Verfligung steht. In Anbetracht der Tatsache, dal
die Materialien zur Herstellung der Etiketten, insbeson-
dere der Sicherungsetiketten, aus teueren Materialien
bestehen, geht das Bestreben in die Richtung, den Aus-
schufl moéglichst auf Null zu reduzieren. Zur Erreichung
dieses Zieles wird in gewissen Abstanden in die die Si-
cherungselemente tragende, laminierte Materialbahn
ein Abschnitt eines preisgiinstigen Materials eingefligt,
das keine Sicherungselemente enthalt. Die Lange des
eingefiigten Abschnittes entspricht dabei dem Aus-
schuld, der Ublicherweise bei Einsetzen einer neuen Eti-
kettenrolle in ein Spendgeréat anfallt.

[0008] Die DE 27 19 597 A beschreibt ein Verfahren
zum Verbinden von Tragerbandern, welche selbsthaf-
tende Etiketten tragen. Bei diesem bekannten Verfah-
ren wird im Unterschied zu dem Verfahren nach der Er-
findung nicht in eine durchgeschnittene erste Material-
bahn ein Abschnitt einer zweiten Materialbahn einge-
fugt, sondern es wird ein durchgeschnittenes Trager-
band, dessen Kanten einen kleinen Abstand aufweisen,
unten durch einen Klebstoffstreifen und oben durch ein
Etikett wieder zusammengeklebt. In dieser Druckschrift
ist auch nicht angegeben, wie der Abstand zwischen
den beiden Kanten hergestellt wird.

[0009] DerErfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine
Vorrichtung und ein Verfahren vorzuschlagen, die ein
automatisches Einfligen eines Bahnabschnitts einer
zweiten Materialbahn in vorgegebenen Abstanden in ei-
ne erste Materialbahn ermdglichen.

[0010] Die Aufgabe wird hinsichtlich der Vorrichtung
geldst durch eine Vorrichtung mit dem Merkmalen des
unabhangigen Anspruchs 1.

[0011] Vorzugsweise stoRen nach dem Verfahren des
Bahnabschnittes der zweiten Materialbahn in die Ebene
der ersten Materialbahn die Uberstande an den Bah-
nenden von erster und zweiter Materialbahn aneinan-
der.

[0012] GemaR einer vorteilhaften Weiterbildung der
erfindungsgemaflen Vorrichtung ist vorgesehen, daf}
die erste Materialbahn elektronisch detektierbare Si-
cherungselemente enthalt. Wie bereits an vorhergehen-
der Stelle erwahnt, handelt es sich bei den elektronisch
detektierbaren Sicherungselementen um sog. "Thin
Film"- oder um "Strip"-Etiketten. Vorzugsweise wird fir
die zweite Materialbahn ein Laminat aus zwei Propylen-
schichten verwendet, was eine duf3erst kostenglinstige
Lésung darstellt.

[0013] Damiteine gewtinschte Lénge eines Abschnit-
tes der zweiten Materialbahn in vorgegebenen Abstan-
den in die erste Materialbahn eingefligt werden kann,
ist gemal einer vorteilhaften Ausgestaltung der erfin-
dungsgemafen Vorrichtung vorgesehen, einen Winkel-
geber auf der Achse einer Walze anzuordnen, wobei die
Drehgeschwindigkeit der Walze zur Geschwindigkeit
des Vorschubs der Materialbahn proportional ist. Vor-
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zugsweise ist der Winkelgeber an einem MelRrad mon-
tiert, das auf der Materialbahn aufsetzt. Bei dem Win-
kelgeber handelt es sich um einen im Handel erhaltli-
chen Absolut- oder Inkrementalgeber.

[0014] Um Information dariiber zu erhalten, ob die
Materialbahn auf einer der Vorratsrollen zu Ende geht
bzw. ob die auf der Aufwickelrolle befindliche Material-
bahn den fur die Weiterverarbeitung ausreichenden
Durchmesser hat, sind an zwei Vorratsrollen der ersten
und zweiten Bearbeitungsstation, von denen die erste
bzw. zweise Material bahn abgewickelt wird, sowie an
einer Aufwickelrolle Sensoren vorgesehen. Gemal ei-
ner bevorzugten Ausgestaltung handelt es sich bei dem
Sensor an der Vorratsrolle der ersten Bearbeitungssta-
tion um einen Metalldetektor, der auf die Metallschicht
der magnetischen Sicherungselemente anspricht. Bei
dem Sensor, der der Vorratsrolle der zweiten Bearbei-
tungsstation zugeordnet ist, handelt es sich vorteilhaf-
terweise um einen Reflexionsdetektor, wohingegen das
Erreichen eines vorgegebenen Durchmessers der Auf-
wickelrolle mittels eines Ultraschallsensors angezeigt
wird.

[0015] Gemal einer vorteilhaften Weiterbildung der
erfindungsgemaRen Vorrichtung handelt es sich bei der
Schneidevorrichtung zum Durchtrennen der ersten Ma-
terialbahn um eine Stempel-Matrizen-Schneidevorrich-
tung. Diese Vorrichtung, die hinsichtlich ihrer Funktion
der einer Schere &hnelt, bietet den Vorteil, daR die Ver-
schmutzung der Messer durch den Klebstoff der lami-
nierten Materialbahn relativ gering ist. Der Zeitaufwand
fur das Reinigen der Schneidevorrichtung [aRt sich
durch die Verwendung einer derartigen Schneidevorr-
richtung erheblich reduzieren.

[0016] Zur Konstanthaltung der Bahnspannung ist je-
der der beiden Vorratsrollen und der Aufwickelrolle eine
Tanzerwalze zugeordnet. Diese vorteilhafte Ausgestal-
tung stellt sicher, dal® die fertige, mit Klebestellen ver-
sehene Materialbahn insbesondere beim Wiederanfah-
ren der Vorrichtung nicht an den Klebestellen
(Schwachstellen) auseinanderreift.

[0017] Gemal einer vorteilhaften Weiterbildung der
erfindungsgemafien Vorrichtung wird angeregt, sowohl
in der ersten Bearbeitungsstation als auch in der zwei-
ten Bearbeitungsstation den Bahnlauf der Materialbah-
nen durch eine Bahnkan-tensteuerung zu uberwachen.
So laRkt sich gewahrleisten, daf} die eingefligten Bahn-
abschnitte ohne seitlichen Versatz in die erste Material-
bahn eingefligt werden kénnen.

[0018] Als besonders glinstig wird die folgende Aus-
gestaltung erachtet: bei den Klebevorrichtungen han-
delt es sich um Klebebandspendevorrichtungen, wobei
ein Klebeband entsprechend der Bahnbreite der Mate-
rialbahn abgetrennt und auf die Enden der ersten Ma-
terialbahn und des Bahnabschnittes der zweiten Mate-
rialbahn beidseitig aufgebracht wird.

[0019] Hinsichtlich des Verfahren wird die Aufgabe
durch ein Verfahren mit den im unabhéngigen Anspruch
11 angegebenen Schritten geldst.
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[0020] GemaR einer vorteilhaften Weiterbildung des
erfindungsgemaflen Verfahrens wird der Bahnlauf in
der ersten Bearbeitungsstation und in der zweiten Be-
arbeitungsstation hinsichtlich der Bahnkantenlage und
hinsichtlich der Bahngeschwindigkeit Giberwacht. Giin-
stig ist es, wenn der Steuereinrichtung das Bahnende
der Materialbahnen auf den Vorratsrollen sowie das Er-
reichen des gewlinschten Durchmessers der Aufwickel-
rolle signalisiert wird.

[0021] GemaR einer giinstigen Ausgestaltung des er-
findungsgemaRen Verfahrens erfolgt die Steuerung der
Elemente in den beiden Bearbeitungsstationen entwe-
der pneumatisch und/oder motorisch.

[0022] Die erfindungsgemalfe Vorrichtung sowie das
erfindungsgemafe Verfahren werden anhand der nach-
folgenden Zeichnungen néher erldutert. Es zeigt:

Fig. 1 eine Seitenansicht der erfindungsgemaRen
Vorrichtung,

Fig. 2 eine Draufsicht auf die erfindungsgemafiie
Vorrichtung,

Fig. 3 eine schematische Darstellung der einzelnen
Positionen der Klemmvorrichtungen bei der Durch-
fuhrung des erfindungsgemaRen Verfahrens und

Fig. 4 ein FluBdiagramm zur Ansteuerung der Steu-
ereinrichtung.

[0023] Fig. 1 zeigt eine Ausfiihrungsform der erfin-
dungsgemafen Vorrichtung in Seitenansicht, wohinge-
gen Fig. 2 eine Draufsicht der in der Fig. 1 dargestellten
Vorrichtung zeigt. Die Vorrichtung besteht aus zwei Be-
arbeitungsstationen 5, 6, die derart aufeinander abge-
stimmt sind, daR in eine erste Materialbahn 3 in vorge-
gebenen Abstanden Bahnabschnitte 7 bestimmter Lan-
ge einer zweiten Materialbahn 4 eingefiligt werden. Das
Einfligen der Bahnabschnitte 7 erfolgt intermittierend
und wird von einer Steuereinrichtung 9 gesteuert (in Fig.
1 links von einer Schutzabdeckung 21 angedeutet). Be-
vorzugt handelt es sich bei der steuerung um eine CNC-
Steuerung. Die einzelnen Elemente der Bearbeitungs-
stationen 3, 4 werden entweder motorisch oder pneu-
matisch bewegt.

[0024] GemaR einer vorteilhaften Ausbildung besteht
die erste Materialbahn 3 aus einem Laminat, das ma-
gnetische Sicherungselemente enthalt; in der zweiten
Materialbahn 4 ist keine magnetische Metallbeschich-
tung enthalten, vielmehr setzt sie sich vorzugsweise aus
zwei zusammengeklebten Polypropylenschichten zu-
sammen.

[0025] Die erste Materialbahn 3 wird in der ersten,
oberen Bearbeitungsstation 5 von einer Vorratsrolle 1
entsprechend einer gewlinschten Lange abgewickelt.
Die. Geschwindigkeit des Bahnvorschubs sowie die ge-
wlnschte abzuwickelnde Lange der ersten Material-
bahn 3 werden mittels eines Drehwinkelgebers 22 er-
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mittelt, der z.B. auf der Achse eines auf der abgewickel-
ten Materialbahn 3 aufsetzenden Mefrades befestigt
ist. Die Bahnspannung wahrend des Abwickelvorgan-
ges, des Stoppens und des Weiterflihrens der Material-
bahn 3 wird Uber Tanzerwalzen 16 konstant gehalten.
Mit 30 ist eine Umlenkwalze bezeichnet. Der seitliche
Bahnlauf wird von Bahnkantensensoren tiberwacht und
mittels einer Bahnkantensteuerung 31 auf die ge-
winschte Kantenlage korrigiert. Zur Bahnkantensteue-
rung 31 wird eine sog. Drehrahmensteuerung einge-
setzt. Hierbei handelt es sich um zwei nebeneinander
gelagerte Walzen, die in einem schwenkbaren Rahmen
angeordnet sind.

[0026] Sobald die gewilinschte Lange der Material-
bahn 3 erreicht ist, wird der Bahnvorschub in der ersten
Bearbeitungsstation 5 gestoppt. Die Materialbahn 3
wird zwischen den beiden Klemmbacken der beiden
Klemmvorrichtungen 10a, 10b der ersten Bearbeitungs-
station 5 eingeklemmt. Dieser Sachverhaltist in der Fig.
3a zeichnerisch dargestellt und dort als Position 1.1 be-
zeichnet. AnschlieRend wird die Materialbahn 3 zwi-
schen den beiden Klemmvorrichtungen 10a. 10b mittels
einer in die Bahnebene hineinbewegten Schneidevor-
richtung 12 durchgeschnitten. Der Schnitt erfolgt derart,
daR die Bahnenden einen gewissen Uberstand beziig-
lich der Klemmvorrichtungen 10a, 10b haben. In einem
nachsten Verfahrensschritt wird eine der beiden
Klemmvorrichtungen 10b in Laufrichtung der ersten Ma-
terialbahn 3 und die andere Klemmvorrichtung 10a ent-
gegen der Laufrichtung der ersten Materialbahn 3 ver-
schoben und in vorgegebenen Stellungen positioniert.
Die erreichten Stellungen der Klemmvorrichtungen 10a,
10b sind in der Fig. 3a als Position 1.2 bezeichnet.
[0027] Wahrend in der ersten Bearbeitungsstation 5
die zuvor beschriebenen Arbeitsschritte ablaufen, wird
in der zweiten Bearbeitungsstation 6 mit einem Zugwal-
zenpaar 15 eine gewilnschte Lange eines Bahnab-
schnittes 7 der zweiten Materialbahn 4 von einer Vor-
ratsrolle 2 abgewickelt. Wie in der Bearbeitungsstation
5 wird auch in der Bearbeitungsstation 6 die Bahnspan-
nung Uber eine Tanzerwalze 16 konstant gehalten.
Zwecks des Vorschubs der Lange des Bahnabschnittes
7 wird der Anfang der Materialbahn 4 zwischen den
Klemmbacken 23 zweier nebeneinander positionierter
Klemmvorrichtungen 11a, 11b hindurchgefiuhrt, was als
Position II.1 in Fig. 3b zeichnerisch wiedergegeben ist.
Um ein Abknicken des Bahnanfangs zu verhindern, wird
wahrend des Bahnvorschubs von beiden Seiten Luft ge-
gen die Materialbahn geleitet. Hierzu sind in den
Klemmbacken der ersten Klemmvorrichtung 11a Luftd(-
sen vorgesehen. Um ein Ansto3en des Bahnanfangs an
den Kanten der Klemmbacken zu vermeiden, sind des-
weiteren die Klemmbacken der zweiten Klemmvorrich-
tung 11b an der dem Bahnanfang der Materialbahn 4
zugewandten Seite abgeschragt.

[0028] Die auBere, in Laufrichtung der Materialbahn
4 positionierte Klemmvorrichtung 11b klemmt die Mate-
rialbahn 4 zwischen den Klemmbacken ein, sobald die-
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se einen gewissen Uberstand erreicht hat. Dann wird
die aulere Klemmvorrichtung 11b um eine gewisse
Strecke in Laufrichtung der Materialbahn 4 bewegt. Da-
bei wird die gewlinschte Lange des Bahnabschnittes 7
der zweiten Materialbahn 4 von der Vorratsrolle 2 der
zweiten Bearbeitungsstation 6 abgewickelt. Damit die
gewlnschte Lange eines Abschnittes der zweiten Ma-
terialbahn 4 in vorgegebenen Absténden in die erste
Materialbahn 3 eingefiigt werden kann, ist ein Winkel-
geber 27 auf der Achse einer Walze angeordnet, wobei
die Drehgeschwindigkeit der Walze zur Geschwindig-
keit des Vorschubs der zweiten Materialbahn 4 propor-
tional ist. Sobald das Abwickeln erfolgt ist, wird die Ma-
terialbahn 4 zwischen zwei entgegen der Bahnlaufrich-
tung positionierten Klemmvorrichtungen 13, 11a einge-
klemmt und im Zwischenbereich zwischen den beiden
Klemmvorrichtungen 13, 11a mittels einer Schneidevor-
richtung 14 durchgeschnitten. Die Positionen der
Klemmvorrichtungen 13, 11a, 11b sind in Fig. 3b als Po-
sition 11.2 gekennzeichnet.

[0029] Die Schneidevorrichtung 14 der zweiten Bear-
beitungsstation 6 istim Gegensatz zu der Schneidevor-
richtung 12 der ersten Bearbeitungsstation 5 starr mon-
tiert. Auch hier erfolgt der Schnitt derart, daf3 ein gewis-
ser Uberstand des abgeschnitten Bahnabschnittes 7 er-
zielt wird.

[0030] Beide Klemmvorrichtungen 11a, 11b werdenin
ihren erreichten Positionen nunmehr in die Ebene der
Materialbahn 3 der ersten Bearbeitungsstation 5 gefah-
ren. Ein dafiir werwendetes Flihrungselement ist mit 28
bezeichnet. Nach Beendigung dieses Prozesses sind
die beiden Klemmvorrichtungen 11a, 11b der zweiten
Bearbeitungsstation 6 in unmittelbarer Nahe der beiden
Klemmvorrichtungen 10a, 10b der ersten Bearbeitungs-
station 3 positioniert. Zeichnerisch ist dies in Fig. 3c zu
sehen und dort als Position 111.1 gekennzeichnet.
[0031] Die Uberstidnde der Bahnenden der ersten und
der zweiten Materialbahn 3, 4 stoRen vorzugsweise an-
einander. In einem nachfolgenden Verfahrensschritt
werden die Enden mittels zweier jeweils beidseitig an-
geordneter Klebevorrichtungen 17, 18; 19, 20 miteinan-
der verklebt. AnschlieRend werden die Klemmbacken
der Klemmvorrichtungen 10a, 10b, 11a, 11b gedffnet,
und die Materialbahn 3 der ersten Bearbeitungsstation
5 wird mit dem eingefligten Bahnabschnitt 7 der zweiten
Materialbahn 4 weiterbewegt und auf der Aufwickelrolle
8 aufgewickelt. Es folgt der nachste Zyklus.

[0032] Die Klebevorrichtungen 17, 18, 19, 20 sind fol-
gendermalfien ausgestaltet: die Spender fiir das Klebe-
band sind seitlich der ersten Materialbahn 3 positioniert
und zwar in der N&he der Positionen der Klemmvorrich-
tungen 10a, 10 b der ersten Bearbeitungsstation 5, die
diese wahrend des Einfligens des Bahnabschnittes 7
der zweiten Materialbahn 4 innehaben. Das Ende des
Klebebandes wird jeweils von den Klemmbacken einer
weiteren, auf einem Schlitten angeordneten Klemmvor-
richtung erfal3t und quer zur Laufrichtung der Material-
bahn 3 Uber die Stol3stellen der beiden Materialbahnen
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3, 4 gezogen. Sobald die der Bahnbreite entsprechende
Lange des Klebebandes erreicht ist, werden die Klebe-
bander mit Hilfe von Messern durchtrennt. Die Abschnit-
te der Klebebander werden mittels Vakuumsaugern ge-
halten.

Die Klemmbacken, die mit der Klebeseite des Klebe-
bandes in Kontakt sind, sind mit Sandpapier beschich-
tet, was ein Loslésen von den Klemmbacken und ein
anschlielendes Aufbringen und Verkleben der Bahnen-
den der Bahnabschnitte der ersten und zweiten Materi-
albahn 3, 4 ermdglicht. Das Aufbringen der Klebeban-
der auf die gewiinschten Klebestellen geht folgender-
mafen vor sich: Die Vakuumsauger bringen die Klebe-
bander in die gewiinschten Positionen ober- und unter-
halb der aneinanderstof3enden Enden der beiden Ma-
terialbahnen 3, 4. Das Verkleben erfolgt durch Anpres-
sen der Klebebander auf die beiden aneinanderstol3en-
den Bahnenden der ersten und der zweiten
Materialbahn 3, 4.

[0033] Dievonderersten Bearbeitungsstation 5in die
zweite Bearbeitungsstation 6 gefahrenen Klemmvor-
richtungen 11a, 11b werden wieder in ihre Ausgangspo-
sition in der zweiten Bearbeitungsstation 6 zurlickbe-
wegt; anschlieRend wird die zweite Klemmvorrichtung
11b der zweiten Bearbeitungsstation 6 wieder in unmit-
telbarer Nahe der ersten Klemmvorrichtung 11a der
zweiten Bearbeitungsstation 6 positioniert.

[0034] Vorzugsweise fiihren die Schneidevorrichtun-
gen 12, 14 einen Stempel-Matrizenschnitt aus, wobei
der Stempel wie bei einer Schere schrag zur Matrize
steht. Diese Ausbildung bringt den Vorteil, daR die Mes-
ser weniger schnell durch den Klebstoff, der sich zwi-
schen den laminierten Materialbahnen 3, 4 befindet,
verschmutzt werden.

[0035] Das Ende der Materialbahn 3 auf der Vorrats-
rolle 1 der ersten Bearbeitungsstation 5 wird mittels ei-
nes Metalldetektors 24 ermittelt. Das Ende der Materi-
albahn 4 in der zweiten Bearbeitungsstation 6 wird mit-
tels eines Reflexionsdetektors 25 festgestellt. Um zu er-
kennen, wann die Aufwickelrolle 8 mit der durch das zu-
vor beschriebene Verfahren hergestellten Materialbahn
(3+4)den gewiinschten Durchmesser erreicht hat, ist an
der Aufwickelrolle 8 ein Ultraschallsensor 26 vorgese-
hen. Dieser sendet gegebenenfalls ein Signal an die
Steuereinrichtung 9, und die Maschine wird gestoppt.
[0036] Fig. 4 zeigt ein FluRdiagramm zur Ansteue-
rung der Steuereinrichtung 9. Der Steuereinrichtung 9
werden die gewlinschte Lange LSOLL der Materialbahn
3 und die gewiinschte Lange ISOLL des Bahnabschnitts
7 der Materialbahn 4 vorgegeben. Nach dem Start des
Programms werden die Klemmvorrichtungen 10a, 10b
der Bearbeitungsstation 5 unter Punkt 41 in die Position
I.1 verfahren. Bei 42 und 43 wird die Materialbahn 3 so-
lange vorgeschoben, bis die Lange LIST der Material-
bahn 3 der vorgegebenen Lange LSOLL entspricht. So-
bald LSOLL erreicht ist, wird der Vorschub unter Punkt
44 gestoppt. Anschlielend werden die Klemmvorrich-
tungen 10a, 10b geschlossen und die Materialbahn 3
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geschnitten. Unter dem Programmpunkt 45 werden die
Klemmvorrichtungen 10a, 10b in die Position 1.2 gefah-
ren.

[0037] Gleichzeitig laufen in der Bearbeitungsstation
6 die folgenden Verfahrensschritte ab: GemaR Pro-
grammpunkt 50 werden die Klemmvorrichtungen 11a,
11b in die Position II.1 gefahren; anschlieend werden
unter Punkt 51 die Klemmvorrichtungen 11a, 11b in die
Position 11.2 gebracht. Gemal den Punkten 52 und 53
wird die Materialbahn 4 solange vorwartsbewegt, bis die
Lange IIST des Bahnabschnittes 7 der vorgegebenen
Lange ISOLL entspricht. Bei 54 wird der Bahnvorschub
gestoppt, und die Klemmvorrichtungen 11a, 11b werden
entsprechend Programmpunkt 55 in die Position 11.2 ge-
bracht. Anschlieend werden bei 56 die Klemmvorrich-
tungen 11a, 11b der Bearbeitungsstation 6 in die Posi-
tion 11l gefahren.

Die Klebevorrichtungen 17, 18, 19, 20 werden unter
Punkt 57 aktiviert. In einem letzten Verfahrensschritt
wird der Vorlauf in der Bearbeitungsstation 5 gestartet.
Von dem Punkt 58 springt das Programm zum Start zu-
rick, und der nachste Zyklus wird in Gang gesetzt.

Bezugszeichenliste

[0038]

1 Vorratsrolle

2 Vorratsrolle

3 erste Materialbahn

4 zweite Materialbahn

5 erste Bearbeitungsstation
6 zweite Bearbeitungsstation
7 Bahnabschnitt

8 Aufwickelrolle

9 Steuereinrichtung
10a,b Klemmvorrichtung
11a,b Klemmvorrichtung

12 Schneidevorrichtung
13 Klemmvorrichtung

14 Schneidevorrichtung
15 Zugwalzenpaar

16 Tanzerwalze

17 Klebevorrichtung

18 Klebevorrichtung

19 Klebevorrichtung

20 Klebevorrichtung

21 Schutzabdeckung

22 Winkelgeber

23 Klemmbacken

24 Metalldetektor

25 Reflexionsdetektor
26 Ultraschallsensor

27 Winkelgeber

28 Flhrungselement

30 Umlenkwalze

31 Bahnkantensteuerung
32 Bahnkantensteuerung
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Patentanspriiche

1.

Vorrichtung zum intermittierenden Einfligen von
Bahnabschnitten (7) einer zweiten Materialbahn (4)
in eine erste Materialbahn (3), mit einer ersten Be-
arbeitungsstation (5) fur die erste Materialbahn (3),
einer zweiten Bearbeitungsstation (6) fir die zweite
Materialbahn (4) und einer Steuereinrichtung (9),

wobei die Steuereinrichtung (9) den Bahnvor-
lauf in der ersten Bearbeitungsstation (5)
stoppt, wenn eine vorbestimmte L&nge der Ma-
terialbahn (3) erreicht ist,

wobei zwei Klemmvorrichtungen (10a, 10b)
zum Einklemmen der ersten Materialbahn (3)
und eine Schneidvorrichtung (12) zum Durch-
trennen der Materialbahn (3) zwischen den bei-
den Klemmvorrichtungen (10a, 10b) vorgese-
hen sind, wobei die durchgetrennten Enden der
Materialbahn (3) einen Uberstand (ber die
Klemmvorrichtungen (10a, 10b) aufweisen,
wobei anschlieRend die beiden durchgetrenn-
ten Bahnenden in der Ebene der ersten Mate-
rialbahn (3) auseinander gefahren werden,
wobei die Steuereinrichtung (9) den Bahnvor-
lauf in der zweiten Bearbeitungsstation (6)
steuert, bis ein Bahnabschnitt (7)einer vorge-
gebenen Lange erreicht ist,

wobei zumindest zwei weitere Klemmvorrich-
tungen (11a, 11b) zum Einklemmen des Bahn-
abschnittes (7) und eine weitere Schneidevor-
richtung (14) zum Durchtrennen der zweiten
Materialbahn (4) am Ende des Bahnabschnit-
tes (7) vorgesehen sind, wobei auch hier die
Enden des Bahnabschnittes (7) Ubersténde
Uber die weiteren Klemmvorrichtungen (11a,
11b) der zweiten Bearbeitungsstation (6) auf-
weisen,

wobei die weiteren Klemmvorrichtungen (11a,
11b) der zweiten Bearbeitungsstation (6) Fuh-
rungselemente (28) aufweisen, die den Bahn-
abschnitt (7) der zweiten Materialbahn (4) in die
Ebene der ersten Materialbahn (3) verfahren,
und

wobei Klebevorrichtungen (17, 18, 19, 20) vor-
gesehen sind, die die Enden beider Material-
bahnen (3; 4) miteinander verkleben.

Vorrichtung nach Auspruch 1, wobei nach dem ver-
fahren der Bahnabschnittes (7) der zweiten Materi-
albahn (4) in die Ebene der ersten Materialbahn (3)
die Uberstande an den Bahnenden von erster Ma-
terialbahn (3) und zweiter Materialbahn (4) anein-
anderstoRRen.

Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2,
wobei die erste Materialbahn (3) elektronisch de-
tektierbare Sicherungselemente (29) enthalt.
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4.

10.

1.

Vorrichtung nach einer der Anspriiche 1 bis 3,
wobei die zweite Materialbahn (4) aus zwei Poly-
propylenschichten besteht.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1, bis 4
wobei ein Winkelgeber (22; 27) auf der Achse einer
Walze befestigt ist, deren Drehgeschwindigkeit der
Geschwindigkeit des Vorschubs der Materialbahn
(3; 4) proportional ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 5,
wobei an zwei Vorratsrollen (1, 2) der ersten und
zweiten Bearbeitungsstation (5, 6), von denen die
erste bzw. zweite Materialbahn (3, 4) abgewickelt
wird, sowie an einer Aufwickelrolle (8) Sensoren
(24, 25, 26) vorgesehen sind, die Information dar-
Uber liefern, wieviel Bahnmaterial (3, 4) sich auf den
Rollen (1, 2, 8) befindet.

Vorrichtung nach Anspruch 6,

wobei jeder der beiden Vorratsrollen (1, 2) und der
Aufwickelrolle (8) eine Tanzerwalze (16) zur Kon-
stanthaltung der Bahnspannung zugeordnet ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 7,
wobei es sich bei der Schneidevorrichtung (12) zum
Durchtrennen der ersten Materialbahn (3) um eine
Stempel-Matrizen-Schneidevorrichtung handelt.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 8,
wobei in der ersten Bearbeitungsstation (5) und in
der zweiten Bearbeitungsstation (6) der Bahnlauf
der Materialbahnen (3, 4) durch eine Bahnkanten-
steuerung (31, 32) Uberwacht wird.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 9,
wobei es sich bei den Klebevorrichtungen (17, 18,
19, 20) um Klebebandspendspendevorrichtungen
handelt, wobei ein Klebeband entsprechend der
Bahnbreite der Materialbahnen (3, 4) abgetrennt
und auf die Enden der ersten Materialbahn (3) und
des Bahnabschnittes (7) der zweiten Materialbahn
(4) aufgebracht wird.

Verfahren zum intermittierenden Einfligen von
Bahnabschnitten (7) einer zweiten Materialbahn (4)
in eine erste Materialbahn (3),

wobei in einer ersten Bearbeitungsstation (5)
ein Bahnabschnitt vorgegebener Lange der er-
sten Materialbahn (3) von einer ersten Vorrats-
rolle (1) abgewickelt und abgetrennt wird und
wobei anschlieRend die beiden abgetrennten
Bahnenden in der Ebene der ersten Material-
bahn (3) auseinandergefahren werden,

wobei wéhrend des Abwickel- und Abtrennvor-
ganges in der ersten Bearbeitungsstation (5) in
einer zweiten Bearbeitungsstation (6) ein
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Bahnabschnitt (7) einer vorgegebenen Lange
der zweiten Materialbahn (4) von einer zweiten
Vorratsrolle (2) abgewickelt und abgetrennt
wird,

wobei der abgetrennte Bahnabschnitt (7) der
zweiten Materialbahn (4) in die Ebene der er-
sten Materialbahn (3) verfahren und dort mit
den Bahnenden der ersten Materialbahn (3)
verklebt wird und

wobei diese Schritte solange wiederholt wer-
den, bis die erste Materialbahn (3) mit den ein-
gefiigten Abschnitten (7) der zweiten Material-
bahn (4) eine gewlinschte Lange erreicht hat.

Verfahren nach Anspruch 11,

wobei der Bahnlauf in der ersten Bearbeitungssta-
tion (5) und in der zweiten Bearbeitungsstation (6)
hinsichtlich der Bahnlage und hinsichtlich der Bahn-
geschwindigkeit Uberwacht wird.

Verfahren nach Anspruch 11 oder 12,

wobei eine Steuereinrichtung (9) das Erreichen ei-
nes vorgegebenen Durchmessers der Vorratsrollen
(1, 2) und einer Aufwickelrolle (8) signalisiert wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 11 bis 13,
wobei die Steuerung der Elemente in den beiden
Bearbeitungsstationen (5, 6) pneumatisch und/
oder motorisch erfolgt.

Claims

A device for intermittently inserting web sections (7)
of a second material web (4) into a first material web
(3), with a first processing station (5) for said first
material web (3), a second processing station (6)
for said second material web (4) and a control de-
vice (9),

wherein the control device (9) stops the web ad-
vance in the first processing station (5) when
the material web (3) has reached a predeter-
mined length,

wherein provision is made for two clamping de-
vices (10a, 10b) for clamping the first material
web (3) and a cutting device (12) for severing
the material web (3) between said two clamping
devices (10a, 10b), the severed ends of the ma-
terial web (3) protruding beyond the clamping
devices (10a, 10b),

wherein subsequently the two severed web
ends are moved apart in the plane of the first
material web (3),

wherein the control device (9) controls the web
advance in the second processing station (6)
until a web section (7) has reached a predeter-
mined length,
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wherein provision is made for at least two fur-
ther clamping devices (11a, 11b) for clamping
the web section (7) and a further cutting device
(14) for severing the second material web (4)
at the end of the web section (7), with the ends
of the web section (7) protruding likewise be-
yond the further clamping devices (11a, 11b) of
the second processing station (6),

wherein the further clamping devices (11a, 11b)
of the second processing station (6) include
guiding elements (28) moving the web section
(7) of the second material web (4) into the plane
of the first material web (3), and

wherein provision is made for adhesive devices
(17, 18, 19, 20) for joining the ends of both ma-
terial webs (3; 4) together by adhesive bonding.

The device as claimed in claim 1,

wherein, following movement of the web sec-
tion (7) of the second material web (4) into the plane
of the first material web (3), the projections at the
ends of the first material web (3) and the second
material web (4) are in abutting relationship with
each other.

The device as claimed in claim 1 or 2,
wherein the first material web (3) contains
electronically detectable security elements (29).

The device as claimed in any one of the claims 1 to
3,

wherein the second material web (4) is com-
prised of two layers of polypropylene.

The device as claimed in any one of the claims 1 to
4,

wherein an angle transmitter (22; 27) is se-
cured to the axle of a roll whose rotation velocity is
proportional to the feed rate of the material web (3;
4).

The device as claimed in any one of the claims 1 to
5,

wherein sensors (24, 25, 26) are provided on
two supply spools (1, 2) of the first and second
processing station (5, 6) from which the first and,
respectively, second material web (3, 4) is un-
wound, and on a take-up spool (8), said sensors
providing information on the amount of web material
(3, 4) held on the spools (1, 2, 8).

The device as claimed in claim 6,

wherein each of the two supply spools (1, 2)
and the take-up spool (8) are associated with a
dancer roll (16) to maintain the web tension con-
stant.

The device as claimed in any one of the claims 1 to
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7,

wherein the cutting device (12) for severing
the first material web (3) is a punch-and-die cutting
device.

The device as claimed in any one of the claims 1 to
8,

wherein the travel of the material webs (3, 4)
is monitored by a web edge control device (31, 32)
in the first (5) and the second processing station (6).

The device as claimed in any one of the claims 1 to
9,

wherein the adhesive devices (17, 18, 19, 20)
are adhesive tape dispensing devices in which an
adhesive tape of a width corresponding to the width
of the material webs (3, 4) is severed and applied
to the ends of the first material web (3) and the web
section (7) of the second material web (4).

A method of intermittently inserting web sections (7)
of a second material web (4) into a first material web
(3), comprising

unwinding and severing a web section of a pre-
determined length of the first material web (3)
from a first supply spool (1) in a first processing
station (5) and subsequently moving the two
severed web ends apart in the plane of the first
material web (3),

unwinding and severing a web section (7) of a
predetermined length of the second material
web (4) from a second supply spool (2) in a sec-
ond processing station (6) while the unwinding
and severing operation proceeds in the first
processing station (5),

moving the severed web section (7) of the sec-
ond material web (4) into the plane of the first
material web (3) and joining it there to the web
ends of the first material web (3) by adhesive
bonding, and

repeating said steps until the first material web
(3) with the inserted sections (7) of the second
material web (4) has reached a desired length.

The method as claimed in claim 11,

wherein the web travel in the first processing
station (5) and in the second processing station (6)
is monitored in respect of the web position and the
web speed.

The method as claimed in claim 11 or 12,

wherein a control device (9) receives a signal
when the supply spools (1, 2) and a take-up spool
(8) have reached a predetermined diameter.

The method as claimed in any one of the claims 11
to 13,
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wherein the elements in the two processing
stations (5, 6) operate under pneumatic and/or mo-
tor control.

Revendications

Dispositif visant a insérer de fagon intermittente
dans une premiére bande de matiere (3) des seg-
ments de bande (7) provenant d'une seconde ban-
de de matiére (4) et composé d'un premier poste
opératoire (5) affecté a la premiere bande; d'un se-
cond poste opératoire (6) affecté a la seconde ban-
de (4); d'une unité de commande (9) chargée d'ar-
réter le défilement de la bande dans le premier pos-
te opératoire (5) dés que la bande (3) a atteint une
longueur prédéfinie; de deux dispositifs de serrage
(10a, 10b) destinés a pincer la premiéere bande de
matiére (3); d'un dispositif de coupe (12) destiné a
découper le segment de la bande de matiére com-
prise entre les deux dispositifs de serrage (10a,
10b), les deux extrémités de la bande de matiére
(3) découpées dépassant d'une certaine longueur
des deux dispositifs de serrage (10a, 10b), avant
d'étre écartées et transportées hors du plan du par-
cours de la premiére bande de matiere (3),

I'unité de commande (9) commande le défilement
de labande dans le second poste opératoire (6) jus-
qu'a obtention d'une longueur prédéfinie, ledit dis-
positif comprenant au moins deux dispositifs de ser-
rage additionnels (11a, 11b) destinés a pincer les
segments de bande de matiére (7), ainsi qu'un autre
dispositif de coupe (14) destiné a découper le seg-
ment de la seconde bande de matiére (4), installés
a l'extrémité du segment de bande (7), les deux ex-
trémités du segment de bande (7) dépassant éga-
lement d'une certaine longueur des deux dispositifs
de serrage (11a, 11b) du second poste opératoire
(6), les deux dispositifs de serrage (11a, 11b) du se-
cond poste opératoire (6) étant équipés de guides
(28) chargés d'acheminer le segment de bande (7)
prélevé sur la seconde bande de matiere (4) dans
le plan du parcours de la premiere bande (3), les
dispositifs d'encollage (17, 18, 19, 20) prévus a cet
endroit se chargent d'assembler les extrémités des
deux bandes de matiére (3 et 4).

Dispositif selon la revendication 1, caractérisé en
ce qu'aprés transport du segment de bande (7) pré-
levé sur la seconde bande de matiére (4) dans le
plan du parcours de la premiére bande (3), les
bords des extrémités de la premiéere (3) et de la se-
conde (4) bande de matiére sont aboutés.

Dispositif suivant I'une des revendications 1 ou 2,
caractérisé en ce que la premiére bande de matiére
(3) integre des éléments de sécurité (29) détecta-
bles par voie électronique.
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Dispositif selon I'une quelconque des revendica-
tions 1 a 3, caractérisé en ce que la seconde bande
de matiére (4) est constituée de deux couches de

polypropyléne.

Dispositif selon I'une quelconque des revendica-
tions 1 a4, caractérisé parla présence d'un capteur
angulaire (22, 27) monté sur l'axe d'un rouleau de
maniére a ce que la vitesse de rotation de ce rou-
leau soit proportionnelle a la vitesse d'avancement
de la bande de matiere (3, 4).

Dispositif suivant I'une quelconque des revendica-
tions 1 a 5, caractérisé par la présence de capteurs
(24, 25, 26) sur les rouleaux d'alimentation (1, 2) du
premier et du second postes opératoires (5, 6) ainsi
que sur le rouleau récepteur (8), chargés de délivrer
les informations concernant les longueurs de ma-
tiére (3, 4) sur chaque rouleau (1, 2, 8).

Dispositif selon la revendication 6, caractérisé en
ce qu'un rouleau de tension (16) est associé a cha-
cun des deux rouleaux d'alimentation (1, 2) ainsi
qu'au rouleau récepteur (8), afin de maintenir la ten-
sion de la bande a un niveau constant.

Dispositif suivant I'une quelconque des revendica-
tions 1 a 7, caractérisé par la mise en oeuvre d'une
découpeuse a matrice comme dispositif de coupe
(12) chargé de découper la premiere bande de ma-
tiere (3).

Dispositif selon I'une quelconque des revendica-
tions 1 a 8, caractérisé en ce qu'il comprend un sys-
teme de guidage des bords de la bande (31, 32)
chargé de contréler le défilement des bandes de
matiere (3, 4) au premier (5) et au second poste
opératoire (6).

Dispositif suivant I'une quelconque des revendica-
tions 1 a 9, prévoyant la mise en oeuvre d'applica-
teurs de ruban adhésif comme dispositifs d'encol-
lage (17, 18, 19, 20), chargés de découper une lon-
gueur de ruban adhésif correspondant a la largeur
des bandes de matiére (3, et 4) et de I'appliquer aux
extrémités de la premiére bande de matiére (3) et
du segment (7) de la deuxiéme bande de matiére

(4).

Procédé visant a insérer de fagon intermittente
dans une premiére bande de matiere (3) des seg-
ments (7) provenant d'une seconde bande de ma-
tiere (4) et fonctionnant selon les modalités suivan-
tes: dans un premier poste opératoire (5), un seg-
ment d'une longueur prédéfinie est dévidé puis dé-
coupé a partir d'un premier rouleau d'alimentation
(1) de la premiére bande de matiére (3), les deux
extrémités résultantes de la premiére bande sont
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12.

13.

14.

16

ensuite disjointes I'une de l'autre dans le plan du
parcours de la premiére bande (3), pendant que
I'opération de dévidement et de découpage s'exé-
cute dans le premier poste opératoire (5), un seg-
ment (7) d'une longueur prédéfinie est dévidé puis
découpé a partir d'un second rouleau d'alimentation
(2) de la seconde bande de matiere (4), dans un
second poste opératoire (6), le segment de bande
(7) ainsi découpé est ensuite acheminé dans le plan
du parcours de la premiére bande de matiéere (3)
pour étre collé aux deux extrémités résultantes de
cette premiére bande de matiére (4), ces opérations
étant répétées jusqu'a ce que la premiére bande de
matiére (3) augmentée des segments de bande (7)
de la deuxiéme bande de matiére (4) insérés de la
sorte ait atteint la longueur désirée.

Procédé suivant la revendication 11, intégrant un
systéme de surveillance de la vitesse de défilement
et de position de la bande au premier (5) et au se-
cond (6) poste opératoire.

Procédé selon l'une des revendications 11 ou 12,
intégrant un dispositif de commande (9) chargé
d'émettre un signal lorsque le diamétre des rou-
leaux d'alimentation (1, 2) et du rouleau récepteur
(8) atteint un seuil donné.

Procédé selon I'une quelconque des revendications
11 a 13, prévoyant la mise en oeuvre d'un systéeme
pneumatique et/ou motorisé pour la commande des
actionneurs des deux postes opératoires (5, 6).
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