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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren, eine Vor-
richtung und ein durch das Verfahren hergestelltes
Streifenelement nach dem Oberbegriff der Patentan-
spriche 1, 4 bzw, 9.

[0002] In zunehmendem MaRe werden die Waren in
Kaufhdusern und Lagern elektronisch gegen Diebstahl
gesichert. Eine Mdglichkeit der elektronischen Dieb-
stahlsicherung besteht darin, an den Waren Streifenele-
mente, also langliche, weichmagnetische Metallstlicke
(z.B. VITROVAC der Firma Vacuumschmelze) anzu-
bringen. Diese Streifenelemente I6sen in entsprechen-
den Uberwachungssystemen, die (iblicherweise im
Ausgangsbereich der gesicherten Einrichtung angeord-
net sind, einen Alarm aus.

[0003] Grob laRkt sich die elektronische Artikelsiche-
rung folgendermaRen beschreiben: Ein Uberwachungs-
system weist eine Sende- und eine Empfangsvorrich-
tung auf. Die Sendevorrichtung sendet ein Abfragesi-
gnal in eine Uberwachungszone aus. Durch dieses Ab-
fragesignal wird das Streifenelement zur Aussendung
eines Antwortsignals angeregt, das von einer Emp-
fangsvorrichtung detektiert und identifiziert wird. Das
Auftreten eines Antwortsignals wird mit dem unerlaub-
ten Passieren eines elektronisch gesicherten Artikels
durch die Abfragezone gleichgesetzt, und der Alarm
wird ausgeldst. Ein Beispiel fir ein entsprechendes
Uberwachungssystem ist in der EP 0 123 586 A1 be-
schrieben.

[0004] Die Streifenelemente sind Ublicherweise ent-
weder in Etikettenform, als Hard Tags oder als mit Pla-
stik beschichtete Sicherungselemente erhéltlich. Die
mit Plastik beschichteten Sicherungselemente werden
z.B. zur Sicherung von Samentiiten direkt mit dem Sa-
men in die Titen verpackt.

[0005] Ein Verfahren und eine Vorrichtung der ein-
gangs genannten Art sind bekannt aus Patent Abstracts
of Japan vol. 016, no. 046 (P-1307), 5. Februar 1992
-&JP 03 250299 A (UNITIKA LTD), 8. November 1991.
Das Unterteilen eines Endlosstreifens aus hartmagne-
tischem Material erfolgt dabei zwischen einer mit
Schneidflanken versehenen Schneidrolle und einer mit
Magneten versehenen Gegenrolle. Die von dem End-
losstreifen abgeschnittenen Streifenabschnitte werden
von den Magneten an der Oberflache der Gegenrolle
festgehalten. Deren Drehgeschwindigkeit ist groRer als
die Geschwindigkeit, mit der der Endlosstreifen zuge-
fuhrt wird, so dal® ein gewlinschter Abstand zwischen
aufeinanderfolgenden Streifenabschnitten erzielt wird.
Diese werden dann auf ein mit Klebstoff beschichtetes
Band Ubertragen, auf welches anschlieRend ein weite-
res Band aufgetragen wird, so daf} beschichtetes Band-
material entsteht, in welchem die voneinander beab-
standeten Streifenabschnitte in einer Reihe angeordnet
sind.

[0006] Aus der FR-A-2 531 234 ist ein Alarmgitter-
werk bekannt, mit welchem in der Erde verlegte Kanal-
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rohre bedeckt werden. Das Gitterwerk besteht aus ei-
nem perforierten biegsamen Kunststoffband, das mit
Uber seine Lénge verteilten Schwingkreisen versehen
ist. Die Schwingkreise werden taktweise von einem
durchgehenden Streifen, der von einer Rolle abgewik-
kelt wird, abgeschnitten und fallen abwarts in einen
Schlauch, der anschlieRend flachgedriickt wird, um das
genannte Band herzustellen. Dieses Band wird
schlieBlich mit einem Alarmgitterwerk verklebt oder ver-
schweildt, um es erfalRbar zu machen.

[0007] Aus der WO 94 29503 A ist ein Verfahren zum
Herstellen von einem Trager bekannt, der mit einem
Alarmausléser eines Diebstahlsicherungssystems aus-
gerustet wird. Das dient dem Zweck, eine Ware wie z.
B. Kleidungsstiicke unsichtbar mit Alarmauslésem aus-
rusten zu kénnen, die dann die Funktion der Ware, z.B.
bei dem Anprobieren von Kleidungsstiicken, nicht be-
eintrachtigen. Viele Waren sind mit textilen Funktions-
bandern versehen, beispielsweise Hosen mit Schoner-
bdndem, Récke mit Bundbdndem oder Mantel mit Auf-
hangebdndem. Ein solches ohnehin vorhandenes
Funktionsband wird hier als Trager fiir einen Alarmaus-
I6ser eines Diebstahlsicherungssystems eingesetzt.
Die textilen Funktionsbander werden wenigstens be-
reichsweise zweilagig ausgebildet, um in diesem Be-
reich einen Hohlraum zu erzeugen, in den bei der Her-
stellung des Bandes der Alarmausléser eingebettet
wird.

[0008] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein
Verfahren und eine Vorrichtung vorzugschlagen, die die
Fertigungskosten flir beidseitig mit einer durchgehen-
den Beschichtung versehens Streftenelemente mini-
mieren. Auf3erdem soll ein durch das Verfahren herge-
stelltes Streifenelement angegeben werden.

[0009] Die Aufgabe wird bezuglich des Verfahrens
durch die im unabhangigen Anspruch 1 angegebenen
Schritte geldst.

[0010] Bei dem erfindungsgemaRen Verfahren ist
vorgesehen, dal} der Endlosstreifen vor der Untertei-
lung in einzelne Streifenabschnitte einer gewlinschten
Lange zumindest einmal in Langsrichtung aufgesplittet
wird. Das ermdglicht es, die Aufsplittung des weichma-
gnetischen Materials in Streifen der fir die Streifenele-
mente erforderlichen Breite in den Herstellungsprozefl
zu integrieren - eine kostenglinstige Lésung, da hier-
durch die Fertigungsmenge von Streifenelementen er-
heblich erhéht wird.

[0011] Als vorteilhaft hat es sich erwiesen, das Zer-
teilen des Bandmaterials aus beidseitig mit einer durch-
gehenden Beschichtung (die Beschichtung kann auf
beiden Seiten aus demselben oder aber auch aus ver-
schiedenen Materialien bestehen) versehenen Streifen-
abschnitten erfindungsgemaR in den FertigungsprozeR
zu integrieren.

[0012] Das Bandmaterial, in welchem mehrere paral-
lel zueinander angeordneten Reihen von Streifenab-
schnitten enthalten sind, wird erfindungsgeman sowohl
in Quer- als auch in Langsrichtung unterteilt, so dal} bei
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Beendigung des Verfahrens direkt die einzelnen Strei-
fenelemente als beidseitig mit einer durchgehenden Be-
schichtung versehene Streifenabschnitte vorliegen.
[0013] Hinsichtlich der Vorrichtung wird die Aufgabe
durch die im unabhangigen Anspruch 4 angegebenen
Merkmale gel6st.

[0014] Erfindungsgemall werden die beidseitig be-
schichteten Streifenabschnitte direkt in die einzelnen
Streifenelemente unterteilt. Ein bemerkenswerter Vor-
teil der Erfindung besteht zweifelsfrei darin, daf es nicht
mehr erforderlich ist, eine Unterteilung des Bandmate-
rials in einzelne Streifenelemente durch die Schicht aus
elektronisch detektierbarem Material (z.B. eine weich-
magnetische metallene Schicht) hindurch vorzuneh-
men.

[0015] Erfindungsgemal ist Durch die Langsschnei-
devorrichtung, die in die erfindungsgemafe Vorrichtung
integriert ist, wird der Endlosstreifen von elektronisch
detektierbarem Material zumindest einmal unterteilt.
Dieser Schritt ist kostensparend, da z.B. weichmagne-
tisches Bandmaterial Ublicherweise so breit gefertigt
wird, da eine Unterteilung aus Kostengriinden erfor-
derlich ist.

[0016] Nachdem die Langsteilung des Endlosstrei-
fens aus elektronisch detektierbarem Material erfolgt ist,
werden durch die der Langsschneidevorrichtung nach-
geschaltete Trennstation die einzelnen Langsstreifen
des Endlosstreifens raumlich voneinander getrennt, in-
dem sie auseinandergezogen werden.

[0017] Da die Streifenabschnitte in dem beschichte-
ten Bandmaterial sowohl nebeneinander als auch hin-
tereinander jeweils auf Licke angeordnet sind, kann
das Bandmaterial in den streifenfreien Zwischenrdu-
men unterteilt werden.

[0018] Vorteilhafte Ausgestaltungen der Erfindung
bilden die Gegenstande der abhangigen Anspriiche.
[0019] Als glnstig hat es sich herausgestellt, wenn es
sich bei der Fordervorrichtung um ein Férderband han-
delt, unter dem eine Vakuumquelle angeordnet ist, die
die einzelnen Streifenabschnitte in gewlinschten Posi-
tionen auf dem Forderband fixiert. Alternativ ist bei ma-
gnetischen Materialien vorgesehen, dal} relativ zu dem
Férderband zumindest ein Magnet angeordnet ist, der
die einzelnen Streifenabschnitte in gewtinschten Posi-
tionen auf dem Forderband fixiert.

[0020] Hinsichtlich des durch das erfindungsgemafie
Verfahren hergestellten Streifenelements wird die Auf-
gabe dadurch geldst, dalk das Streifenelement aus ei-
nem Streifenabschnitt eines elektronisch detektierba-
ren Materials besteht, der beidseitig mit einer Beschich-
tung versehen ist, die allseitig Uber den Streifenab-
schnitt hinausragt. Da die Beschichtung den Streifenab-
schnitt allseitig umschliet, kommt dieser mit den zu si-
chernden Waren nicht in Kontakt, was aufgrund von Le-
bensmittelbestimmungen erforderlich sein kann.
[0021] Eine vorteilhafte Ausgestaltung des erfin-
dungsgemalfien Streifenelements schlagt vor, dal3 der
Streifenabschnitt aus einem weichmagnetischen Mate-
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rial besteht oder aus einem weichmagnetischen Mate-
rial, auf dem einzelne Abschnitte eines hart- oder halb-
hart-magnetischen Materials angeordnet sind, und daf®
es sich bei der beidseitigen Beschichtung um Kunst-
stoffolien, Metallfolien und/oder Papier handelt, die zu-
sammengeklebt sind. Insbesondere ist vorgesehen,
daR es sich bei den Beschichtungsmaterialien um Ma-
terialien handelt, die unbedenklich mit Nahrungsmitteln
in Kontakt kommen kénnen.

[0022] Die Erfindung wird anhand der nachfolgenden
Figuren naher erlautert. Es zeigt:

Fig. 1: eine Seitenansicht einer Ausfiihrungsform
der erfindungsgemaRen Vorrichtung und

Fig. 2: einen Langsschnitt durch ein erfindungsge-
males Streifenelement.

[0023] Fig. 1 zeigt eine Seitenansicht einer Ausfih-
rungsform der erfindungsgemafen Vorrichtung. Ein
Endlosstreifen 2 von weichmagnetischem Material wird
von einer Vorratsrolle 4 abgewickelt und in einer Langs-
schneidestation 5 in einzelne Langsstreifen einer be-
stimmten Breite unterteilt. In einer Trennstation 6 wer-
den die einzelnen Langsstreifen des Endlosstreifens 2
quer zu ihrer Laufrichtung auseinandergezogen, so daf}
sie bei Erreichen einer Schneidevorrichtung 7 einen ge-
wiinschten Querabstand voneinander haben. In der
Schneidevorrichtung 7 werden die nebeneinander lie-
genden einzelnen Langsstreifen des Endlosstreifens 2
in einzelne Streifenabschnitte 3 einer vorgegebenen
Lange unterteilt.

[0024] Die Streifenabschnitte 3 werden anschlieend
von einer Fordervorrichtung 8 weiter transportiert. Bei
dieser Fordervorrichtung 8 handelt es sich um ein in
Laufrichtung des/der Endlosstreifen 3 angeordnetes
Foérderband. Die Streifenabschnitte 3 werden mittels ei-
ner Vakuumquelle 9 auf dem bewegten Forderband in
einer gewilnschten Position fixiert. Da die Laufge-
schwindigkeit des Férderbandes gréRer ist als die Ge-
schwindigkeit, mit der die einzelnen Streifenabschnitte
3 Uber die Schneidevorrichtung 7 angeliefert werden,
haben zwei aufeinander folgende Streifenelemente 3 ei-
nen durch die Relativgeschwindigkeit vorgegebenen
Abstand voneinander. Um das Haften der Streifenab-
schnitte 3 auf dem Férderband sicherzustellen, sind vor-
teilhafterweise in dem Férderband Luftlécher vorgese-
hen. Wie bereits an vorhergehender Stelle erwahnt,
kann beim Transport von magnetischen Materialien die
Vakuumquelle 9 durch einen Magneten ersetzt werden.
[0025] Von dem Foérderband werden die Streifenab-
schnitte 3 in eine Laminier-oder Beschichtungsstation
13 beférdert und dort beidseitig mit Beschichtungen 12
versehen. Die Beschichtungen 12 werden von Vorrats-
rollen 10, 11 abgezogen. Bei den Beschichtungen 12
handelt es sich um Kunststoffolien, Metallfolien und/
oder Papier.

[0026] Das beschichte Bandmaterial wird in einer
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Schneidestation 14 in Lédngs- und in Querrichtung in ein-
zelne Streifenelemente 1 unterteilt. Wahrend die Strei-
fenelemente 1 in einem Sammelbehalter 16 gesammelt
werden, wird verbleibendes Abfallmaterial 17 auf eine
Speicherrolle 18 aufgewickelt.

[0027] In Fig. 2 ist ein Langsschnitt durch ein erfin-
dungsgemales Streifenelement 1 dargestellt. Der
Streifenabschnitt 3 ist allseitig von den Beschichtungen
12 umgeben, die miteinander verklebt sind. Der Strei-
fenabschnitt 3 kommt daher nicht in Kontakt mit der zu
sichernden Ware, was vom hygienischen Standpunkt
her von aulerordentlich groRer Wichtigkeit sein kann.
[0028] Wie bereits erwahnt, kann es sich bei den Be-
schichtungen 12 um unterschiedliche oder aber auch
um dieselben Materialien handeln. Dariber hinaus ist
es auch vorgesehen, dal} der Streifenabschnitt 3 nur
von einer Seite her mit einer Beschichtung 12 versehen
wird und nachfolgend mit der unbeschichteten Seite auf
ein Etikett aufgeklebt wird.

Bezugszeichenliste
[0029]

Streifenelement
Endlosstreifen
Streifenabschnitt
Vorratsrolle
Langsschneidevorrichtung
Trennstation
Schneidevorrichtung
Férdervorrichtung

9 Vakuumquelle

10  Vorratsrolle

11 Vorratsrolle

12  Beschichtungen

13 Laminier- oder Beschichtungsstation
14  Schneidestation

18  Speicherrolle

16  Sammelbehalter

17  Abfallmaterial

O~NOoOO GO WDN -~

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung von Streifenelementen
fur die elektronische Artikelsicherung, bei dem ein
Endlosstreifen (2) von elektronisch detektierbarem
Material bereitgestellt und in einzelne Streifenab-
schnitte (3) einer gewilinschten Lange unterteilt
wird, die einzelnen Streifenabschnitte (3) mittels ei-
ner Fordervorrichtung (8) weitergeleitet werden,
deren Geschwindigkeit grofer ist als die Geschwin-
digkeit, mit der der Endlosstreifen (2) bereitgestellt
wird, wobei die Relativgeschwindigkeit so bemes-
sen ist, dal} ein gewlnschter Abstand zwischen
zwei aufeinanderfolgenden Streifenabschnitten (3)
erzielt wird, und beschichtetes Bandmaterial herge-
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stellt wird, indem die voneinander beabstandeten
Streifenabschnitte (3) beidseitig mit einer durchge-
henden Beschichtung (12) versehen werden, da-
durch gekennzeichnet, daR der Endlosstreifen (2)
vor dem Unterteilen in einzelne Streifenabschnitte
(3) einer gewiinschten Lange zumindest einmal in
Langsrichtung in Langsstreifen unterteilt wird, dal}
die einzelnen Langsstreifen des Endlosstreifens (2)
quer zu ihrer Laufrichtung auseinandergezogen
werden, daf die einzelnen Langsstreifen des End-
losstreifens (2) dann in die einzelnen Streifenab-
schnitte (3) einer gewlinschten Lange unterteilt
werden, die mit der Fordervorrichtung (8) weitergei-
eitet und in Laufrichtung auf den gewiinschten Ab-
stand gebracht werden, und daf3 schlieRlich das be-
schichtete Bandmaterial in Langs- und in Querrich-
tung in einzelne Streifenelemente (1) unterteilt wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Streifenelemente (1) gesammelt
werden.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, daB verbleibendes Abfallmaterial
(17) aufgewickelt wird.

Vorrichtung zur Herstellung von Streifenelementen
furr die elektronische Artikelsicherung, mit einer Vor-
ratsrolle (4), auf die ein Endlosstreifen (2) von elek-
tronisch detektierbarem Material aufgewickelt ist,
mit einer Schneidevorrichtung (7), die den Endlos-
streifen (2) in einzelne Streifenabschnitte (3) einer
gewinschten Lange unterteilt,

mit einer Férdervorrichtung (8), die eine héhere Ge-
schwindigkeit aufweist als die Vorratsrolle (4), von
der der Endlosstreifen (2) abgewickelt wird, so dafl
zwei aufeinanderfolgende Streifenabschnitte (3) ei-
nen gewiinschten Abstand voneinander haben, und
mit einer Beschichtungsstation (13), die beschich-
tetes Bandmaterial herstellt, indem sie die vonein-
ander beabstandeten Streifenabschnitte (3) mit ei-
ner durchgehenden beidseitigen Beschichtung (12)
versieht,

gekennzeichnet durch eine Langsschneidevor-
richtung (5), die den Endlosstreifen (2) von elektro-
nisch detektierbarem Material zumindest einmal in
Langsrichtung in Langsstreifen unterteilt,

durch eine hinter der Langsschneidevorrichtung
(5) angeordnete Trennstation (6), die die einzelnen
Langsstreifen des Endlosstreifens (2) quer zu ihrer
Laufrichtung auseinanderzieht, und durch eine
Schneidestation (14) fir das beschichtete Bandma-
terial, die derart ausgestaltet ist, dal3,sie das be-
schichtete Bandmaterial, in welchem die Streifen-
abschnitte (3), sowohl nebeneinander als auch hin-
tereinander jeweils auf Licke angeordnet sind, in
den streifenfreien Zwischenrdumen in einzelne
Streifenelemente (1) unterteilt.
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5. Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekenn-
zeichnet, daB es sich bei der Fordervorrichtung (8)
um ein Férderband handelt, unter dem eine Vaku-
umgquelle (9) angeordnet ist, die die einzelnen Strei-
fenabschnitte (3) in gewiinschten Positionen auf
dem Foérderband fixiert.

6. Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekenn-
zeichnet, daB es sich bei der Fordervorrichtung (8)
um ein Foérderband handelt, wobei relativ zu dem
Forderband zumindest ein Magnet angeordnet ist,
der die einzelnen Streifenabschnitte (3) in ge-
wiinschten Positionen auf dem Fdrderband fixiert.

7. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 4 bis 6, ge-
kennzeichnet durch einen Sammelbehalter (16)
zum Sammeln der Streifenelemente (1).

8. Vorrichtung nach einem der Ansprtiche 4 bis 7, ge-
kennzeichnet durch eine Speicherrolle (18) zum
Aufwickeln von Abfallmaterial (17).

Claims

1. A process for producing strip elements for the elec-
tronic protection of objects, in which an endless strip
(2) of electronically detectable material is made
ready and divided into individual strip sections (3)
of a desired length, the individual strip sections (3)
are moved on by means of a conveying device (8)
whose speed is greater than the speed with which
the endless strip (2) is made available, wherein the
relative speed is such that a desired distance be-
tween two successive strip sections (3) is achieved,
and coated tape material is produced by providing
the spaced-apart strip sections (3) with a continu-
ous coating (12) on both sides, characterized in
that the endless strip (2) is split at least once in the
longitudinal direction into longitudinal strips prior to
being divided into individual strip sections (3) of a
desired length, that the individual longitudinal strips
of the endless strip (2) are pulled apart transversely
to their running direction, that the individual longitu-
dinal strips of the endless strip (2) are then divided
into the individual strip sections (3) of a desired
length, which are passed on and put at the desired
spacing in the running direction by the conveying
device (8), and finally that the coated tape material
is divided longitudinally and transversely into indi-
vidual strip elements (1).

2. The process in accordance with claim 1, character-
ized in that the strip elements (1) are collected.

3. The process in accordance with claim 1 or 2, char-
acterized in that residual waste material (17) is
wound up.
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4.

A device for producing strip elements for the elec-
tronic protection of objects, having a supply roller
(4), onto which an endless strip (2) of electronically
detectable material has been wound,

having a cutting device (7), which divides the end-
less strips (2) into individual strip sections (3) of a
desired length,

having a conveying device (8), which has a higher
speed than the storage roller (4) from which the
endless strip (2) is unwound, so that two successive
strip sections (3) have a desired distance from one
another, and

having a coating station (13), which produces a
coated tape material by providing the mutually
spaced-apart strip sections (3) with a continuous
coating (12) on both sides,

characterized by a longitudinal cutting device (5),
which divides the endless strip (2) of electronically
detectable material at least once in the longitudinal
direction into longitudinal strips,

by a separating station (6) arranged after the longi-
tudinal cutting device (5), which pulls apart the in-
dividual longitudinal strips of the endless strip (2)
transversely to their running direction,

and by a cutting station (14) for the coated tape ma-
terial, which is designed in such a way that it divides
the coated tape material, in which the strip sections
(3) are arranged spaced apart both crosswise and
lengthwise, into individual strip elements (1) in the
spaces where no strips are located.

The device in accordance with claim 4, character-
ized in that the conveying device (8) is a conveyor
belt, underneath which a vacuum source (9) is ar-
ranged, which fixes the individual strip sections (3)
in place on the conveyor belt in desired positions.

The device in accordance with claim 4, character-
ized in that the conveying device (8) is a conveyor
belt, with at least one magnet arranged relative to
the conveyor belt, which magnet fixes the individual
strip sections (3) in place on the conveyor belt in
desired positions.

The device in accordance with any one of claims 4
to 6, characterized by a collection container (16)
for collecting the strip elements (1).

The device in accordance with any one of claims 4
to 7, characterized by a storage roller (18) for wind-
ing up waste material (17).

Revendications

1.

Procédé pour la production d'éléments en bande
pour la sécurisation électronique d'articles, suivant
lequel une bande sans fin (2) de matériau détecta-
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ble électroniquement est préparée et divisée en
sections de bandes (3) individuelles d'une longueur
souhaitée, les sections de bandes (3) individuelles
étant acheminées au moyen d'un dispositif de
transport (8) dont la vitesse est supérieure a la vi-
tesse a laquelle la bande sans fin (2) est préparée,
la vitesse relative étant déterminée de sorte que I'on
obtient un intervalle souhaité entre deux sections
de bandes (3) successives, et qu'un matériau de
bande enduit est produit en munissant d'un revéte-
ment (12) continu les sections de bandes (3) a in-
tervalle I'une de I'autre sur les deux cotés, caracté-
risé en ce que la bande sans fin (2), avant la divi-
sion en sections de bandes (3) individuelles d'une
longueur souhaitée, est divisée au moins une fois
dans le sens longitudinal en bandes longitudinales,
en ce que les bandes longitudinales individuelles
de la bande sans fin (2) sont étirées transversale-
ment a leur sens longitudinal, en ce que les bandes
longitudinales individuelles de la bande sans fin (2)
sont ensuite divisées en sections de bandes (3) in-
dividuelles d'une longueur souhaitée, sections qui
sont acheminées avec le dispositif de transport (8)
et amenées dans le sens longitudinal a l'intervalle
souhaité, et en ce qu'enfin le matériau de bande
enduit est divisé en éléments de bandes (1) indivi-
duels dans le sens longitudinal et dans le sens
transversal.

Procédé selon la revendication 1, caractérisé en
ce que les éléments de bande (1) sont rassemblés.

Procédé selon la revendication 1 ou 2, caractérisé
en ce que le matériau de chute (17) restant est en-
roulé.

Dispositif pour la fabrication d'éléments de bande
pour la sécurisation électronique d'articles, avec un
rouleau d'alimentation (4) sur lequel est enroulée
une bande sans fin (2) de matériau électronique-
ment détectable,

doté d'un dispositif de coupe (7) qui divise la
bande sans fin (2) en sections de bandes (3) indi-
viduelles d'une longueur souhaitée,

doté d'un dispositif de transport (8) présentant
une vitesse supérieure au rouleau d'alimentation
(4) a partirduquel labande sans fin (2) est déroulée,
de sorte que deux sections de bandes successives
(3) ont un intervalle souhaité entre elles, et

doté d'un poste de revétement (13) qui produit
le matériau de bande enduit en munissant les sec-
tions de bandes (3) a intervalle I'une de I'autre d'un
revétement (12) continu sur les deux cotés,

caractérisé par un dispositif de coupe en lon-
gueur (5) qui divise la bande sans fin (2) de maté-
riau détectable électroniquement en bandes longi-
tudinales au moins une fois dans le sens longitudi-
nal,
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par un poste de tri (6) disposé derriere le dis-
positif de coupe en longueur (5) qui étire les bandes
longitudinales individuelles de la bande sans fin (2)
transversalement a leur sens de passage,

et par un poste de coupe (14) pour le matériau
de bande enduit, qui est réalisé de telle sorte qu'il
divise en éléments de bande (1) individuels le ma-
tériau de bande enduit, dans lequel sont disposées
les sections de bande (3), aussi bien l'une a coté
de l'autre que l'une derriére I'autre, respectivement
sur un vide dans les espaces intermédiaires
exempts de bandes.

Dispositif selon la revendication 4, caractérisé en
ce qu'il s'agit, dans le cas du dispositif de transport
(8), d'une bande de transport sous laquelle est dis-
posée une source de vide (9) qui fixe les sections
de bandes individuelles (3) dans les positions sou-
haitées sur la bande de transport.

Dispositif selon la revendication 4, caractérisé en
ce qu'il s'agit, dans le cas du dispositif de transport
(8), d'une bande de transport, au moins un aimant
étant disposé par rapport a la bande de transport,
aimant qui fixe les sections de bandes individuelles
(3) dans les positions souhaitées sur la bande de
transport.

Dispositif selon I'une quelconque des revendica-
tions 4 a 6, caractérisé par un réservoir collecteur
(16) pour recueillir les éléments de bande (1).

Dispositif selon I'une quelconque des revendica-
tions 4 a 7, caractérisé par un rouleau de stockage
(18) pour enrouler le matériau de chute (17).
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