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69 Verfahren und Vorrichtung zum Aufbringen eines Verstirkungsbandes auf einen Reissverschluss mit
einem trennbaren Endglied.

@ Das Verfahren ermd&glicht das genaue Verbinden ei-

nes Verstirkungsbandes (S) aus Kunststoff mit einem
von Kuppelgliedern freien Leerabschnitt zweier Reissver-
schlussstreifen (F) aus denen Reissverschliisse mit trenn-
baren Endgliedern hergestellt werden. Die Reissverschluss-
streifen werden so in der Vorrichtung zum Durchfiihren
des Verfahrens angeordnet, dass sich ein Leerabschnitt
zwischen einem oberen Formstempel (31) und einer un-
teren Formmatrize (34) befindet. Aus dem Verstirkungs-
band wird durch einen Stanzstempel (21) ein Ausschnitt
ausgestanzt und dann das Band um eine bestimmie Linge
in senkrechter Richtung zur Transportrichtung der Reiss-
verschlussstreifen transportiert, so dass sich der Ausschnitt
(72), in den die Kuppelgliederreihen der Reissverschluss-
streifen passen, genau iiber dem Leerabschnitt der Reiss-
verschlussstreifen zwischen dem Formstempel und der
Formmatrize befindet. Dann werden der Formstempel
und die Formmatrize aufeinandergepresst und das Press-
verschweissen des Verstirkungsbandes mit dem Leerab-
schnitt der Reissverschlussstreifen entweder durch Heiss-
versiegeln oder durch Hochfrequenzschweissen durchge-
fiihrt. Gleichzeitig wird das Verstirkungsband durch ein
Messer abgeschnitten. Der Ausschnitt des aufgebrachten
Verstirkungsbandes umgibt eine Anzahl von dem Leerab-
schnitt benachbarten Kuppelgliedern der Reissverschluss-
streifen, wodurch dieser Teil der Reissverschlussstreifen
mechanisch verstirkt ist.
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1. Verfahren zum Aufbringen eines Verstarkungsbandes
auf die Leerabschnitte von Reissverschlussstreifen, die zur
Herstellung von Reissverschliissen mit trennbaren End-
gliedern bestimmt sind, gekennzeichnet durch:

(a) Anordnen der Reissverschlussstreifen im Raum zwi-
schen einer unteren Formmatrize (34) und einem oberen
Formstempel (31), so dass sich ein Leerabschnitt der Reiss-
verschlussstreifen zwischen Matrize und Stempel befindet,

(b) Stanzen eines Ausschnittes (72) lings des Randes des
Kunststoffverstidrkungsbandes (S), das sich quer zu den
Reissverschlussstreifen erstreckt,

(c) Bewegen des gestanzten Bandes um eine vorbestimm- |
te Strecke, so dass sich der Ausschnitt genau iiber dem Leer-
abschnitt der Reissverschlussstreifen befindet, der zwischen
der Matrize und dem Stempel hegt und

(d) Verbinden des Bandes mit den Relssverschlussstrelfen
durch Betitigen der Formmatrize, wodurch das Band auf
die Reissverschlussstreifen gedriickt wird.

2. Vorrichtung zur Durchfithrung des Verfahrens nach
Anspruch 1, gekennzeichnet durch:

(2) einen Formstempel (31),

(b) eine Formmatrize (34), die unter dem Stempel ange-
ordnet und zum Stempel hin und von diesem weg bewegbar
ist,

(c) zwei Reissverschlussstreifenfithrungseinheiten (50),
die an beiden Seiten der Formmatrize zum Fithren und Hal-
ten der Reissverschlussstreifen angeordnet sind,

(d) einen Fithrungs- und Haltemechanismus (39) fiir das
Verstérkungsband (S) mit zwei Fiihrungsschienen (42), die
senkrecht zum Band bewegbar sind, so dass sie in und aus
dem Raum zwischen der Formmatrize und dem Formstem-
pel bewegt werden konnen,

(e) eine Zufiihreinheit (1) fiir den Transport des Verstir-
kungsbandes in den Fithrungs- und Haltemechanismus,

(f) eine Stanzeinheit (2), die zwischen der Bandzufiihrein-
heit und dem Fithrungs- und Haltemechanismus angeordnet
ist, und

(g) eine Schneideinheit (3) zum Schneiden des Verstir-
kungsbandes.

3. Vorrichtung nach Anspruch 2, dadurch gekennzeich-

net, dass die Schneideinheit ein Messer (26) besitzt, das in ei-

ner vertikalen Ebene in Beriihrung mit der Seitenfiéiche einer
Stanzstempelfiibrung (17) der Stanzeinheit und zusammen
mit der vertikalen Bewegung des Stanzstempels (21) der
Stanzeinheit schwenkbar ist, wobei das Schwenken des Mes-
sers zwangsldufig mit der vertikalen Bewegung des Stanz-
stempels erfolgt.

4. Vorrichtung nach Anspruch 2, dadurch gekennzeich-
net, dass die Schneideinheit ein Messer (26) besitzt, das am
unteren Ende des in vertikaler Richtung bewegbaren Form-
stempels auf einer Seitenfliche des Formstempels angeord-
net ist.

5. Vorrichtung nach Anspruch 2, dadurch gekennzeich-
net, dass der Fithrungs- und Haltemechanismus eine ortsfe-
ste Fithrungsplatte (51) und eine bewegbare Fithrungsplatte
(52) besitzt, die relativ zur ortsfesten Fithrungsplatte in ver-
tikaler Richtung bewegbar ist und durch eine Feder (56) ge-
gen die ortsfeste Fithrungsplatte gedriickt wird.

Die vorliegende Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren
zum Aufbringen eines Verstirkungsbandes auf die Leerab-
schnitte von Reissverschlussstreifen, die zur Herstellung von

Reissverschliissen mit trennbaren Endgliedern dienen und
auf eine Vorrichtung zur Durchfithrung dieses Verfahrens.

Zum Erleichtern des Offnens und Schliessens des trenn-
baren Endgliedes am unteren Ende eines Reissverschlusses

s ist es bekannt, die Teile der Tragbdnder der beiden Reissver-
schlussstreifen, die den unteren Enden der Kuppelglieder-
reihen des Reissverschlusses benachbart sind, durch ein
Kunststoffband zu verstérken, welches Band mit den Trag-
béndern verschweisst ist und diesen eine grossere Steifigkeit

10 verleiht. Vorzugsweise ist das Verstdrkungsband nicht nur
mit dem von Kuppelgliedern freien Abschnitt des Reissver-
schlusses, sondern auch mit Seitenteilen der Tragbander ne-
ben den Kuppelgliederreihen verbunden, wodurch eine uner-
wiinschte Verformung des unteren Teils des Reissverschlus-

15 ses verhindert wird.

Zur Vereinfachung und Erleichterung des Zusammen-
baues und der Fertigstellung von Reissverschliissen ist es
neuerdings iiblich, dass zuerst lange Reissverschlussstreifen
mit ununterbrochenen Kuppelgliederreihen hergestellt und

20 dann in regelméssigen Abstéinden eine bestimmte Anzahl
von Kuppelgliedern entfernt werden, so dass an den Stellen,
an denen die Reissverschlussstreifen in einzelne Reissver-
schliisse geteilt werden sollen, sogenannte Leerabschnitte er-
halten werden.

Esist vorteilhaft, dass das Verstidrkungsband zuerst auf
die Leerabschnitte der Reissverschlussstreifen aufgebracht
und dann erst diese lings in den Leerabschnitten liegenden
Schnittlinien in einzelne Reisverschliisse zerschnitten wer-
den.

Es ist bereits eine kontinuierlich arbeitende Vorrichtung
zum Pressschweissen von Verstirkungsbindern auf lange
Reissverschlussstreifen bekannt (siche zum Beispiel die Japa-
nische Patentpublikation SHO 44-14392), in der ein Verstir-
kungsband und Reissverschlussstreifen in der gleichen Rich-
35 tung bewegt werden. Der Nachteil dieser bekannten Vor-

richtung ist, dass die genaue Einstellung des Verstirkungs-
bandes in bezug zu den Reissverschlussstreifen schwierig ist
und sich das Verstdrkungsband hiufig aus der genauen Lage
verschiebt. Zudem kann diese Vorrichtung nicht kompakt

40 ausgefiihrt werden. Das mit dieser Vorrichtung am unteren
Ende der Kuppelgliederreihen aufgebrachte Verstirkungs-
band hat eine rechteckige Form und erstreckt sich quer zu
den Kuppelgliederreihen, so dass mehrere Paare von Kup-
pelgliedern am unteren Ende der Kuppelgliederreihen vom

45 Verstirkungsband nicht geschiitzt sind und durch wieder-
holtes Offnen und Schliessen des mit dem trennbaren End-
glied versehenen Reissverschlusses verformt werden kdnnen.

Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist die Schaffung ei-
nes neuen Verfahrens zum Aufbringen eines Verstirkungs-

so bandes auf Reissverschlussstreifen unter Anwendung von
Druck, so dass sich das Verstirkungsband vom unteren
Ende der Kuppelgliederreihen der Reissverschlussstreifen
langs eines Teiles der Seiten der Kuppelgliederreihen er-
streckt und mehrere Kuppelgliederpaare schiitzt, sowie einer

ss Vorrichtung zur Durchfiihrung dieses Verfahrens.

Das Verfahren nach der vorliegenden Erfindung ist ge-
kennzeichnet durch:

(a) Anordnen der Reissverschlussstreifen im Raum zwi-
schen einer unteren Formmatrize und einem oberen Form-

60 stempel, so dass sich ein Leerabschnitt der Reissverschluss-

streifen zwischen Matrize und Stempel befindet,

(b) Stanzen eines Ausschnitts lings des Randes des
Kunststoffverstirkungsbandes, das sich quer zu den Reiss-
verschlussstreifen erstreckt,

(c) Bewegen des gestanzten Bandes um eine vorbestimin-
te Strecke, so dass sich der Ausschnitt genau iber dem Leer-
abschnitt der Reissverschlussstreifen befindet, der zwischen
der Matrize und dem Stempel liegt, und
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(d) Verbinden des Bandes mit den Reissverschiussstreifen
durch Betitigen der Formmatrize, wodurch das Band auf
die Reissverschlussstreifen gedriickt wird.

Die Vorrichtung zur Durchfiihrung dieses Verfahrens ist
gekennzeichnet durch:

(a) einen Formstempel,

(b) eine Formmatrize, die unter dem Stempel angeordnet
und zum Stempel hin und von diesem weg bewegbar ist,

(c) zwei Reissverschlussstreifenfithrungseinheiten, die an
beiden Seiten der Formmatrize zum Fiihren und Halten der
Reissverschlussstreifen angeordnet sind,

(d) einen Fithrungs- und Haltemechanismus fiir das Ver-
stirkungsband mit zwei Fithrungsschienen, die senkrecht
zum Band bewegbar sind, so dass sie und aus dem Raum
zwischen der Formmatrize und dem Formstempel bewegt
werden konnen,

(e) eine Zufithreinheit fiir den Transport des Verstir-
kungsbandes in den Fithrungs- und Haltemechanismus,

(f) eine Stanzeinheit, die zwischen der Bandzufiihreinheit
und dem Fithrungs- und Haltemechanismus angeordnet ist,
und

(g) eine Schneideinheit zum Schneiden des Verstiarkungs-
bandes.

Nachfolgend wird die Erfindung anhand der beiliegen-
den Zeichnungen beispielsweise beschrieben. In den Zeich-
nungen zeigt:

Fig. 1 eine Seitenansicht eines Ausfiithrungsbeispiels der
Vorrichtung nach der Erfindung,

Fig. 2 eine teilweise geschnittene Seitenansicht der Vor-
richtung nach Fig. 1,

Fig. 3 einen Querschnitt durch die Vorrichtung nach den
Fig. 1 und 2 lidngs der Linie ITT-11Y in Fig. 1,

Fig. 4 einen dhnlichen Querschnitt wie Fig. 3, wobei sich
Teile der Vorrichtung in der Stellung fiir das Pressschweissen
befinden,

Fig. 5 eine teilweise geschnittene, vergrosserte Darstel-
lung eines Teils der Vorrichtunq nach Fig. 1, gesehen von
der Linie V-V in Fig. 1, )

Fig. 6 einen Querschnitt durch den Hauptteil der Vor-
richtung nach Fig. 1 im Moment des Pressschweissens, Stan-
zens und Schneidens,

Fig. 7 einen Querschnitt lings der Linie VII-VIIin
Fig. 3,

Fig. 8 einen Querschnitt dhnlich wie Fig. 7, der die Be-
wegung von Teilen der Vorrichtung beim Heben einer Ma-
trizenplatte zeigt,

Fig. 9 eine schematische, perspektivische Ansicht des
Hauptteiles der Vorrichtung nach Fig. 1,

Fig. 10 eine teilweise geschnittene Seitenansicht eines
weiteren Ausfithrungsbeispiels der Vorrichtung nach der Er-
findung,

Fig. 11 und 12 Querschnitte durch den Hauptteil der
Vorrichtung nach Fig. 10, aus denen die Arbeitsweise der
Vorrichtung beim Pressschweissen, Stanzen und Schneiden
ersichtlich ist,

Fig. 13 einen Querschnitt lings der Linie A-A in Fig. 10,

Fig. 14 einen Querschnitt lings der Linie B-B in Fig. 13,

Fig. 15 eine Draufsicht auf zwei Reissverschlussstreifen
mit einem Verstidrkungsband, das auf einem Leerabschnitt
der Reissverschlussstreifen aufgebracht ist, und

Fig. 16 eine Draufsicht auf zwei Reissverschlussstreifen,
aus der die Lage des Verstdrkungsbandes beim Aufbringen
auf den Leerabschnitt der Reissverschlussstreifen ersichtlich
ist.

In den Fig. 1, 2 und 9 ist mit 1 eine Bandzufiihreinheit,
mit 2 eine Bandstanzeinheit, mit 3 eine Bandschneideinheit
und mit 4 eine Pressschweisseinheit bezeichnet.
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Die Bandzufiihreinheit 1 umfasst eine Zufiihrrolle 6 und
eine Hilfsrolle 5, die sich mit der Rolle 6 dreht. Die Zufiihr-
rolle 6 sitzt auf einer Einweg-Rutschkupplung 8, die auf ei-
ner Achse 7 montiert ist. Die Achse 7 trdgt einen Arm 9, der

s iiber ein Gelenkglied 12 mit der Kolbenstange 11a eines Zy-
linders 11 verbunden ist. Der Zylinder 11 ist am unteren Teil
10 eines Tragrahmens befestigt. Ein Bremsschuh 13 verhin-
dert eine umgekehrte Drehung der Zufiihrrolle 6. Ferner ist
eine Bandfithrung 14 vorgesehen.

Die Bandstanzeinheit 2 ist auf der Vorderseite der Band-
fithrung 14 angeordnet und umfasst eine Stanzmatrize 18 so-
wie eine Stanzstempelfilhrung 17, die iiber eine Stanzplatte
16 am oberen Teil 15 des Tragrahmens befestigt ist. Zwi-
schen der Stanzstempelfithrung 17 und der Stanzmatrize 18
15 ist ein Bandzufiithrungsschlitz 19 ausgebildet und die Fiih-

rung 17 hat eine vertikale Fithrungsnut 20, in der ein Stanz-
stempel 21 gleitbar angeordnet ist. Wie in Fig. 9 dargestellt,
hat der Stanzstempel 21 einen seitlich vorstehenden Teil 21,
der sich in das Stanzloch 22 der Matrize 18 bewegt, wenn der
20 Stanzstempel 21 abgesenkt wird. Der Stanzstempel 21 ist mit
der Kolbenstange 23a eines Zylinders 23 verbunden, der
iiber ein Verbindungsstiick 24 am oberen Teil 15 des Trag-
rahmens befestigt ist. Wie in Fig. 5 dargestellt, ist auf einem
Lagerstift 25 ein Messer 26 schwenkbar gelagert, das mit der
25 Vorderseite der Stanzstempelfiihrung 17 und der Matrize 18
in Beriihrung steht. Das Messer 26 ist iiber einen Stift 29 mit
einem Halter 28 verbunden, der am Stanzstempel 21 durch
einen Bolzen 27 befestigt ist.

Die Pressschweisseinheit 4 hat einen Formstempel oder
oberen Presser 31, der von der Stanzplatte 16 getragen wird,
wobei sich zwischen der Stanzplatte 16 und dem Formstem-
pel 31 eine wirmeisolierende Platte 30 befindet, und eine
Formmatrize oder unteren Presser 34, der von einer Ma-
trizenplatte 33 getragen wird, wobei sich zwischen der Ma-
trize 34 und der Platte 33 ebenfalls eine wirmeisolierende
Platte 32 befindet. Der Stempel 31 und die Matrize 34 sind
mit eingebauten Heizelementen (nicht dargestellt) versehen,
um das Pressschweissen durch Wirme zu bewirken. Die Ma-
trizenplatte 33 ist fest mit der Kolbenstange 35a eines Zylin-
ders 35 verbunden, welcher iiber ein Verbindungsstiick 36
derart am unteren Teil 10 des Tragrahmens befestigt ist, dass
sich die Kolbenstange 35a in vertikaler Richtung bewegen
kann. Die Kolbenstange 35a wird durch Fiithrungsstifte 38
gefiihrt, lings denen auf der Matrizenplatte 33 befestigte
Fiihrungsbuchsen 37 gleiten konnen.

Wie die Fig. 3, 4 und 9 zeigen, ist zu beiden Seiten des
Formstempels 31 je eine Bandfiihrungseinheit 39 angeord-
net. Jede Einheit 39 hat einen Halter 41, der von einem Tri-
ger 40 getragen wird, der an der Platte 16 befestigt und in
vertikaler Richtung bewegbar ist sowie eine Fithrungs-
schiene 42, die vom Halter 41 getragen wird und in vertikaler
Richtung gleitbar angeordnet ist. Der Tréger 40 ist mit einer
Steuernut 43 versehen, die einen horizontalen Teil 43a und
einen vertikalen Teil 43b umfasst. Durch die Steuernut 43 er-
streckt sich ein Fithrungsstift 44 nach auswirts, der auf der
Fithrungsschiene 42 befestigt ist. Der Fithrungsstift 44 dient
auch als Achse einer Nockenrolle 45. Der Halter 41 wird
durch eine Druckfeder 46 nach unten gedriickt. Die Fiih-
rungsschiene 42 wird durch eine Zugfeder 49 nach einwirts,
d.h. gegen den Formstempel 31 gezogen, welche Feder 49
sich in horizontaler Richtung von einem an der Schiene 42
befestigten Stift 47 bis zu einem am Tréger 40 befestigten
Stift 48 erstreckt. Das untere Ende der Fithrungsschiene 42
bildet die Bandfithrung 42’ und erstreckt sich bis unter den
Formstempel 31.

Wie in den Fig. 3, 4, 7, 8 und 9 dargestellt, ist auf jeder
Seite der Formmatrize 34 eine Fiihrungseinheit 50 zum Fiih-
ren der Reissverschlusssireifen vorgesehen. Jede Fithrungs-

10

3

=

3

[y

40

45

5

<

5

&

6

(=)

6.

[y



635 236

einheit 50 besitzt eine ortsfeste Fithrungsplatte 51 und eine
unter dieser angeordnete bewegliche Fithrungsplatte 52. Die
Platte 51 ist auf einem Tréger 53 befestigt, der seinerseits auf
der Matrizenplatte 33 befestigt ist. Die Platte 52 ist auf ei-
nem Heber 54 montiert, der mit einem sich durch die Ma-
trizenplatte 33 erstreckenden Stift 55 in Berithrung steht. Die
bewegliche Fithrungsplatte 52 wird durch eine Druckfeder
56 nach unten gezogen, die sich zwischen dem Tréiger 53 und
dem Heber 54 erstreckt, der einen Teil der beweglichen Fiih-
rungsplatte 52 bildet, so dass ein Streifenfithrungsschlitz 58
bestimmter Breite zwischen der ortsfesten Fithrungsplatte 51
und der beweglichen Fiihrungsplatte 52 gebildet ist, wenn
der Heber 54 durch den Stifttriger 57 nach oben gedriickt
ist, welcher Stifttriger 57 durch einen Zylinder 59 auf und ab
bewegbar ist. Die bewegliche Fithrungsplatte 52 ist mit ei-
nem Steuernocken 61 versehen, dessen Steuerfliche einen
schrigen Teil 60a und einen horizontalen Teil 60b umfasst,
die mit der Nockenrolle 45 in Beriihrung kommen.

Vor dem Formstempel 31, d.h. auf der rechten Seite der
Fig. 1 oder 2, ist eine Bandgreifereinheit 62 vorgesehen. Die-
se Einheit 62 umfasst einen Halter 63, der auf der Stempel-
platte 16 befestigt ist und eine obere Greiferplatte 64 sowie
eine untere Greiferplatte 65, die vom Halter 63 derart ge-
tragen werden, dass sie in vertikaler Richtung frei bewegbar
und in bezug aufeinander gleitbar beweglich sind. Die obere
Greiferplatte 64 wird durch eine Feder 66 nach unten ge-
driickt und steht iiber einen Anschlag 67 mit dem Halter 63
in Eingriff, wihrend die untere Greiferplatte 65 durch eine
Feder 68 nach unten gedriickt und durch einen Anschlag 69
gehalten wird. ]

Nachfolgend sollen die Arbeitsschritte der Vorrichtung
beim Befestigen eines Verstdrkungsbandes auf den beiden
Reissverschlussstreifen, welche die Kuppelgliederreihen tra-
gen, beschrieben werden.

Zuerst werden die Fithrungsstifttrager 57 durch die Zy-
linder 59 gehoben, die durch einen Fussschalter (nicht darge-
stellt) betdtigt werden. Dadurch werden auch die bewegli-
chen Fithrungsplatten 52 durch die Stifte 55 und die Heber
54 nach aufwirts bewegt, wodurch die Fithrungsschlitze 58
fiir die Reissverschlussstreifen zwischen den beweglichen
Fiihrungsplatten 52 und den ortsfesten Fithrungsplatten 51
vergrossert werden. Die Enden der beiden iiber eine Linge
gedffneten Reissverschlussstreifen werden durch die vergros-
serten Schlitze 58 gefiihrt und dann die Zylinder 59 durch
Betétigung des Fussschalters ausgeschaltet, wodurch die be-
weglichen Fithrungsplatten 52 in die in Fig. 3 oder 4 darge-
stellten Positionen abgesenkt und die Reissverschlussstreifen
zwischen den beweglichen Fithrungsplatten 52 und den orts-
festen Fiihrungsplatten 51 der Fithrungseinheiten 50 leicht
festgehalten werden. Der nichste Schritt umfasst das Zichen
der Reissverschlussstreifen F von Hand in Vorwértsrich-
tung, d.h. in Richtung des Pfeiles a in Fig. 9, bis die Be-
wegung der Streifen F durch das Anstossen der vordersten
Kuppelglieder der auf einen Leerabschnitt folgenden Kup-
pelgliederreihen E’ gegen einen Anschlag 70 beendet wird,
der in der Mitte der Formmatrize 35 angeordnet ist. Dabei
halten die ortsfesten Fithrungsplatten 51 und die bewegli-
chen Fithrungsplatten 52 den Teil F oder den nachfolgenden
Teil I der Reissverschlussstreifen mit solcher Kraft fest,
dass der auf den Leerabschnitt der Streifen ausgeiibte Zug
ein Glattziehen der Reissverschlussstreifen bewirkt.

Dann wird ein Handschalter (nicht dargestellt) an geeig-
neter Stelle der Vorrichtung zur Betétigung des Zylinders 11
eingeschaltet, wodurch die Kolbenstange 11a nach oben be-
wegt und die Zufiihrrolle 6 in Richtung des Pfeils b in Fig. 2
gedreht wird. Dadurch wird das Band S um eine solche
Strecke weiterbewegt, dass es durch den Fithrungsschlitz 19
zwischen der Stanzstempelfiihrung 17 und der Stanzmatrize

18 18uft, wobei es von den Fithrungsschienen 42 des Band-
fithrungsmechanismus 39 gefiihrt wird und das vordere
Ende S’ des Bandes S in den Spalt zwischen den Greiferplat-
ten 64 und 65 der Greifereinheit 62 eintritt. Diese Transport-

s bewegung des Bandes S wird durch einen geeigneten Detek-
tor, beispielsweise einen Naherungsschalter LS; iiberwacht,
der durch einen beweglichen Arm 9 betétigt wird und ein Si-
gnal erzeugt, das den Zylinder 35 betitigt, wodurch die Ma-
trizenplatte 33 zusammen mit der Formmatrize 34 und den

10 Fithrungseinheiten 50 gehoben wird. Durch das Heben der
Matrizenplatte 33 wird der auf der beweglichen Fiihrungs-
platte 52 montierte Steuernocken 61 in Berithrung mit der
zugehdrigen Nockenrolle 45 gebracht, wobei die Nockenrol-
le 45 gegen die schriige Fléche 60a des Steuernockens 61

15 stdsst und eine Auswirtsbewegung des Stifts 44 im horizon-
talen Teil 43a der Steuernut 43 bewirkt. Dadurch werden die
Fiihrungsschienen 44 in horizontaler Richtung vom Band S
weg in eine ausserhalb des Weges des Formstempels 31 be-
findliche Position bewegt. Das Band S bleibt jedoch ge-

20 spannt, da das Ende S’ des Bandes S durch die Bandgreifer-
einheit 62 festgehalten wird. Beim néchsten Arbeitsschritt
laufen die Nockenrollen 45 auf den horizontalen Steuerfli-
chen 60b der Nocken 61, wodurch die Stifte 44 in den ver-
tikalen Teil 43b der Steuernuten 43 gehoben werden und die

25 Fithrungsschienen 42 zusammen mit den Haltern 41 nach
aufwirts in die, in der Fig. 4 oder 6 dargestellten Positionen
bewegt werden. Am Ende dieser Bewegung driickt das obere
Ende des auf der Matrizenplatte 33 montierten Anschlags 71
gegen die Unterseite der unteren Greiferplatte 65, so dass

30 diese das vordere Ende S’ des Bandes S festklemmt, wobei

gleichzeitig das Band S zwischen der Formmatrize 34 und

dem Formstempel 31 fiir das Stanzen und Pressverschweis-
sen des Bandes S mit dem Leerabschnitt der Reissverschluss-
streifen festgehalten wird.

Das vollstindige Heben der Formmatrize 34 in die in
Fig. 6 dargestellte Position wird durch einen weiteren Nihe-
rungsschalter (nicht dargestellt) festgestellt, der ein Signal er-
zeugt, das einen Zeitschalter betitigt, der nach einer be-
stimmten, einstellbaren Zeit das Absenken der Formmatrize
40 34, der Streifenfiihrungseinheiten 50 und der Bandfiihrungs-

einheiten 39 in die in Fig. 3 dargestellten Ausgangsposi-
tionen durch den Zylinder 35 bewirkt.

Ausser dem vorstehend genannten Zeitschalter wird ein
weiterer Zeitschalter betitigt, der nach einer bestimmten

4s Zeit den Zylinder 23 fiir den Stanzstempel 21 betétigt, so
dass dieser abgesenkt wird und noch vor dem Absenken der
Formmatrize 34 lings des einen Randes des vor der Matrize
34 liegenden Teil des Bandes einen Ausschnitt 72 ausstanzt,
wie in Fig. 9 oder 15 dargestellt. Der ausgestanzte Bandteil

so gleitet 1&ngs einer Rutsche 81 nach unten in einen Sammel-
kasten 82. Wahrend des Absenkens des Stanzstempels 21
dreht sich das Messer 26 um den Lagerstift 25 und durch-
schneidet das Band, wie in Fig. 5 dargestellt. Wenn das Stan-
zen und Abschneiden beendet ist, wird der Zylinder 23 so-

s5 fort in umgekehrter Richtung bewegt, wodurch der Stanz-
stempel 21 und das Messer 26 in ihre Ausgangsstellungen zu-
riickgefiihrt werden, womit ein Arbeitszyklus der Vorrich-
tung beendet ist.

Durch periodisches Wiederholen dieses Arbeitszyklusses

60 werden kontinuierliche Reissverschlussstreifen mit Verstir-
kungsbéndern erhalten, die mit den Leerabschnitten der
Reissverschlussstreifen verschweisst sind.

Die Fig. 15 zeigt Reissverschlussstreifen mit einem nach
den Verfahren der Erfindung aufgebrachten Verstirkungs-

65 band. Wie aus Fig. 15 ersichtlich ist, hat das Verstirkungs-
band 73 einen Ausschnitt 72 und ist mit dem Leerabschnitt
74 zwischen den Kuppelgliederreihen E und E’ der Reissver-
schlussstreifen verbunden. Das Verstirkungsband 73 er-
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streckt sich tiber die Schnittlinie 75, lings der die Reissver-
schlussstreifen in einzelne Reissverschliisse F und F’ getrennt
werden.

-Die in Abstédnden mit den Verstirkungsbindern versehe-
nen Reissverschlussstreifen werden in einer Schneideinrich-
tung (nicht dargestellt) lings den Schnittlinien 75 zerschnit-
ten, wobei gleichzeitig die Verstirkungsbénder 73 lings den
Schnittlinien 76a und 76b beschnitten werden. Ein auf diese
Weise erhaltener Reissverschluss hat ein Verstirkungsband,
das in solcher Weise mit den Reissverschlussstreifen verbun-
den ist, dass die unteren Enden der Kuppelgliederreihen E
auf beiden Seiten vom Ausschnitt 72 mit der Tiefe 1 des Ver-
stirkungsbandes 73 umgeben sind, so dass die Kuppelglieder
E, in diesem Bereich vom Verstdrkungsband 73 geschiitzt
sind. Dieser Schutz ist sehr wichtig, da die Kuppelglieder in
diesem Bereich im stérkeren Mass einer Verformung oder
Verschiebung ausgesetzt sind.

Die Fig. 10 bis 14 zeigen ein weiteres Ausfiihrungsbei-
spiel der Vorrichtung nach der Erfindung bei dem das Ver-
stdrkungsband durch Hochfrequenzschweissen unter Druck
auf den Reissverschlussstreifen aufgebracht wird. Ein Vor-
teil des Hochfrequenzschweissens ist, dass die Vorrichtung
vereinfacht werden kann, da keine Wirme von den zum
Schweissen dienenden Teilen der Vorrichtung zu anderen
Teilen der Vorrichtung iibertragen wird. Wie in den Fig. 10
und 13 dargestellt, ist auf der Vorderseite der Stanzstempel 4
und 17 eine Formstempelfiihrung 77 vorgesehen, und der
Formstempel 31 ist in einem Hohlraum 78 vertikal beweg-
bar, der von der Formstempelfithrung 77 und der Vorder-
seite der Stanzstempelfithrung 17 begrenzt ist. Der Stanz-
stempel 21 und der Formstempel 31 sind iiber ein Verbin-
dungsstiick 24 mit der Kolbenstange 23a des Zylinders 23
verbunden. Die Riickseite des Formstempels 34, d.h. dessen
in Gleitkontakt mit der Vorderseite der Stanzstempelfiih-
rung 17 kommende Endfliche, ist am unteren Ende als Mes-
ser 79 ausgebildet. Die Formstempelfithrung 77 hat im un-
teren Teil ein Fithrungsstiick 80, das sich in den Hohlraum
78 erstreckt und eine Verformung des Bandes verhindert. Bei
diesem Ausfiihrungsbeispiel ist keine Greifereinheit vorhan-
den. Eine solche Einheit kann jedoch vorgesehen werden,
wenn die Steifigkeit des Bandes dies erfordert. Die Formma-
trize 34 und die Fiihrungseinheit 50 entsprechen den entspre-
chenden Teilen des ersten Ausfithrungsbeispiels, ausser dass
der Nocken 61 nicht vorhanden ist.

Nachfolgend wird die Arbeitsweise des zweiten Ausfiih-
rungsbeispiels beschrieben. Wie Fig. 11 zeigt, erfolgt das
Einfithren des Bandes in die Vorrichtung, der schrittweise
Transport des Bandes in der Vorrichtung und das Heben der
Formmatrize 34 in der gleichen Weise wie beim ersten Aus-
fishrungsbeispiel. Als nichstes werden der Stanzstempel 21
und der Formstempel 31 durch den Zylinder 23 abgesenkt,
wodurch gleichzeitig das Band durch den Stanzstempel 21
gestanzt und durch das Messer 79 zerschnitten wird. Der
Formstempel 31 wird weiter in die in Fig. 12 dargestelite Po-
sition abgesenkt, in der das Hochfrequenzverschweissen des
Bandes S mit den Reissverschlussstreifen unter Druck er-
folgt.
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Anstelle von Hand kann der Transport und das Anord-
nen der Reissverschlussstreifen auch maschinell erfolgen. Zu
diesem Zweck konnen vor und hinter den Fithrungseinheiten
50 Zufiihrrollen fiir den automatischen Transport der Reiss-
verschlussstreifen vorgesehen sein, wobei die Drehbewegung
der Rollen durch ein Steuersignal gesteuert wird, das durch
einen Néherungsschalter erzeugt wird, der eingeschaltet
wird, wenn das obere Ende der Kuppelgliederreihen gegen
einen Anschlag 70 stosst, der sich zwischen den Reissver-
schlussstreifen befindet und gehoben sowie abgesenkt wer-
den kann. Nach dem Verbinden des Bandes mit den Reiss-
verschlussstreifen wird der Anschlag 70 abgesenkt und das
Band weitertransportiert. Wenn der néchste Leerabschnitt
74 sich dem Ort des Anschlags 70 ndhert, wird dieser ge-
hoben, so dass das obere Ende der nichsten Kuppelglieder-
reihen an den Anschlag 70 st6sst. Durch diese Ausbildung
der Vorrichtung kann das Aufbringen der Verstirkungsbin-
der auf den Reissverschlussstreifen véllig automatisch
durchgefiihrt werden, ausser dem Einfiihren des Bandendes
in die Vorrichtung bei deren Betriebsbeginn.

Fig. 16 zeigt ein Verstirkungsband S, das ausser dem
Ausschnitt 72 weitere V-formige Ausschnitte 81 an seinen
Réndern besitzt, die sich an den Stellen befinden, an denen
das Band lings der Schnittlinien I durch das Messer 26 oder
79 zerschnitten wird. Dadurch hat das auf den Reissver-
schlussstreifen aufgebrachte Verstirkungsband S abge-
schrigte Ecken, welche das Abschneiden des Bandes lings
der Schnittlinie 76a erleichtert und das Ablosen des Bandes
von den Reissverschlussstreifen verhindern. Zur Herstellung
der V-formigen Ausschnitte k6nnen in der Stanzstempelfith-
rung 17 ausser dem Stanzstempel 21 zwei zusitzliche Stanz-
stempel mit dreieckigem Querschnitt vorgesehen sein.

Wie oben beschrieben, werden die Reissverschluss-
streifen und das Verstirkungsband zum Stanzen, Schneiden
und Pressschweissen senkrecht zueinander transportiert, wo-
durch das Band auf einfache Weise genau auf den Reissver-
schlussstreifen aufgebracht werden kann. Ferner kann da-
durch das Verbinden des Bandes mit den Reissverschluss-
streifen vollautomatisch erfolgen.

Das nach dem Verfahren und mit der Vorrichtung nach
der Erfindung auf die Reissverschlussstreifen aufgebrachte
Verstirkungsband umgibt mit einem Ausschnitt einen Teil
der Kuppelglieder am unteren Ende der Kuppelglieder-
reihen, wodurch eine grossere Lebensdauer der Reissver-

45 sschliisse mit den trennbaren Endgliedern erhalten wird.

Die Vorrichtung nach der Erfindung hat noch den zu-
sdtzlichen Vorteil, dass ein ungenaues Anordnen und eine
Deformation des Bandes verhindert wird, da das Band bis
unmittelbar vor dem Pressschweissen durch die zuriickzieh-

so baren Bandfiihrungsschienen in der genauen Lage festgehal-

ten wird und die Reissverschlussstreifen durch die Streifen-
fithrungseinheiten gefiihrt und ebenfalls in der genauen Lage
festgehalten werden, so dass das Verstdrkungsband in der
genauen Verbindungslage auf den Reissverschlussstreifen

ss durch Pressschweissen befestigt werden kann.
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