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€4 Verfahren zur Herstellung von Papierbdgen oder -bahnen mit heraustrennbaren Selbstklebe-Etiket-
ten.

@ Bei dem beschriebenen Verfahren werden die Etiket-
ten (2) aus einer Papierbahn (5) bei deren Durchlauf A — 4

durch eine Stanzvorrichtung (9) vollstandig ausgestanzt.

Erst danach wird ein mit einem Haftkleber (4) beschichte-

tes Trennpapier (3) auf die Papierbahn (5), die ausge- 2 —]

stanzten Etiketten (2) iiberdeckend, auflaminiert. Die aus-

gestanzten Etiketten (2) werden in der Papierbahn (5) fi-

xiert, bis ihre Fixierung durch das beschichtete

Trennpapier (3) ibernommen wird.
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Beschreibung
TECHNISCHES GEBIET

Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren
zur Herstellung von Papierbégen oder -bahnen mit
heraustrennbaren Selbstklebe-Etiketten, bei wel-
chem auf eine laufende Papierbahn zumindest im
Bereich der Etikette ein Haftkleber und ein Trenn-
papier aufgebracht und die Etiketten beim Durchlauf
der Papierbahn durch eine Stanzvorrichtung ausge-
stanzt werden.

STAND DER TECHNIK

In der EP, B1, 0 175 719 werden eingangs meh-
rere Verfahren zur Herstellung von Papierbégen
oder Papierbahnen, insbesondere von Formularen,
mit heraustrennbaren Selbstklebe-Etiketten be-
schrieben, die im Bereich der Etiketten eine uner-
winscht grosse Dicke aufweisen und/oder bei wel-
chen die Gefahr besteht, dass unter Warme- oder
Druckeinwirkung Haftkleber Gber den Bereich der
Etiketten hinaus in die umliegende Randzone aus-
tritt, was zu einem Verkleben fiihren kann.

Bei den Verfahren gemidss der EP, Bi,
0 175 719 werden diese Nachteile zwar vermieden;
die Etiketten werden dabei jedoch nicht vollsténdig
aus der Papierbahn ausgestanzt, sondern bleiben
Uber Schwachungslinien, wie z.B. Perforationen, mit
der Papierbahn verbunden.

Bei einem &hnlichen Verfahren, das in der Praxis
konkret angewendet wird, werden auf eine Papier-
bahn im Bereich der Etiketten zuniachst eine Haft-
klebeschicht und Trennpapierstiicke aufgebracht.
Erst nachfolgend werden die Etiketten ausgestanzt,
wobei durch die Papierbahn und die Haftklebe-
schicht durchgestanzt (Nass-Durchstanzen), das
Trennpapier auf der Riickseite der Papierbahn je-
doch lediglich angestanzt wird. Die Etiketten bleiben
dabei in der Papierbahn fixiert, weil die Haftklebe-
schicht und die Trennpapierstiicke die Etiketten fl3-
chenmdssig allseitig etwas Uberragen. Indem die
Trennpapierstlicke ihrerseits allseitig die Haftklebe-
schicht etwas (berragen, wird vermieden, dass
Haftkleber ber den Bereich des Trennpapiers hin-
aus austreten und zu einem Verkleben fuhren kann.

Ausserst problematisch und delikat bei dem zu-
letzt beschriebenen Verfahren ist das Anstanzen.
Das Einrichten und Zurichten der entsprechenden
Stanzvorrichtung ist aufwendig und zeitraubend und
Uberdies schwierig Uber einen langeren Zeitraum
konstant zu halten. Um das Anstanzen fertigungs-
technisch Uberhaupt in den Griff zu bekommen,
mussen dickere und somit teurere Trennpapiere als
fur den Gebrauchszweck an sich erforderlich ver-
wendet werden. Dickere Trennpapiere flihren vor
allem zu einer grésseren Gesamtdicke der Papier-
bégen oder -bahnen im Bereich der Etiketten, was
deren Handhabung beim Stapein, Rollen oder Be-
schriften erschwert.

Das Anstanzen wird auch durch die vorgingige
Beschichtung mit dem Haftkleber erschwert. Der in
den allermeisten Féllen eingesetzte wassrige Acryl-
kleber feuchtet die Papierbahn an, was eine Reduk-
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tion der Stanzleistung zur Folge hat. Abhilfe kann
hier zwar eine Vortrockung schaffen, doch ist diese
aufwendig, energiefressend und gefahrdet zudem
die Planlage der Papierbahn. Ein Laserprinterdurch-
lauf beim Kunden kann dadurch erschwert oder un-
moglich gemacht werden.

DARSTELLUNG DER ERFINDUNG

Es ist Aufgabe der vorliegenden Erfindung, ein
einfaches und wirtschaftliches Verfahren zur Her-
stellung von Papierbégen oder -bahnen mit inte-
grierten, jedoch voll ausgestanzten Selbstklebe-Eti-
ketten der eingangs genannten Art anzugeben, das
die vorerwdhnten Nachteile vermeidet und unter
Verwendung von wesentlich dinnerem Trennpapier
ausfihrbar ist.

Das erfindungsgemasse Verfahren ist dadurch
gekennzeichnet, dass das Stanzen ein Trocken-
Durchstanzen ist, welches nur an der Papierbahn
vor dem Aufbringen des Haftklebers und des
Trennpapiers ausgefihrt wird. Der Haftkleber wird
erst nachfolgend zusammen mit dem Trennpapier
auf die Papierbahn aufgebracht. Die ausgestanzten,
d.h. mit der Papierbahn nicht mehr verbundenen
Etiketten werden in der Papierbahn an ihrem ur-
springlichen Ort solange fixiert, bis diese Fixierung
durch das mit dem Haftkleber beschichtete Trenn-
papier Ubernommen wird.

Das erfindungsgemésse Verfahren verzichtet
demnach auf das Anstanzen. Das Ausstanzen er-
folgt geméss der Erfindung nicht im fertigen, soge-
nannten Haftkleberlaminat, sondern per Durchstan-
zen allein in der Papierbahn, bevor diese mit Haft-
kleber und Trennpapier zusammengefiihrt wird.

Das erfindungsgemasse Verfahren erméglicht die
Herstellung von Selbstklebe-Etiketten auf Trennpa-
pieren mit wesentlich dunneren Stirken als bisher.
So lassen sich z.B. Silikonpapiere von den bisher
dblichen 80 g/m2 oder zumindest 50 g/m2 auf ledig-
lich 30 g/m2 reduzieren. Die Starke silikonisierter Fo-
lien lasst sich von 50 pu auf 20 bis 25 u reduzieren.

Mit dem erfindungsgemissen Verfahren lassen
sich héhere Produktionsgeschwindigkeiten erreichen
und vor allem die Einrichtzeiten der Produktionsma-
schinen wesentlich verkiirzen.

Die Fixierung der ausgestanzten Etiketten in der
Papierbahn zwischen dem Austanzen und dem Auf-
bringen des Haftklebers bzw. Trennpapiers erfoigt
vorzugsweise elektrostatisch oder vakuumtech-
nisch und zwar entweder auf einem der Zylinder
der Stanzvorrichtung oder einem mit der Papier-
bahn sich mitbewegenden Endlos-Férderband.

Das Trennpapier wird vorzugsweise von einer
Rolle abgezogen. Das Trennpapier kann bereits auf
der Rolle mit dem Haftkieber beschichtet sein. Die
Beschichtung mit dem Haftkleber kann jedoch
ebenfalls erst unmittelbar vor dem Aufbringen auf
die Papierbahn erfolgen.

Die Papierbahn kann ganzfiachig mit dem Trenn-
papier laminiert werden, was dann von Vorteil ist,
wenn man praktisch nur Selbstklebeetiketten her-
stellen méchte. Das Trennpapier kann andererseits
vor dem Aufbringen auf die Papierbahn auf lediglich
etwa die Grosse der Etiketten zugeschnitten wer-
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den. Dies empfiehlt sich z.B. bei Formularen, die in
einer grésseren Papierfliche nur eine einzelne, ver-
gleichsweise kleine Etikette enthalten.

Der Haftkleber wird nach der Erfindung zusam-
men mit dem Trennpapier aufgebracht. Nachfolgend
muss er sich jedoch so gut mit dem Etikettenmate-
rial verbinden, dass er auf der Etikettenriickseite

" haftet, wenn diese bei Gebrauch abgezogen wird.
Es soll nach dem Abziehen der Etikette kein Haft-
kleber mehr auf dem Trennpapier im Bereich der
Etikette zurlckbleiben. Dieser sogenannte Haftkle-
bertransfer kann durch Druckausibung beim Auf-
bringen des Trennpapiers unterstiitzt und beschleu-
nigt werden. Wenn die Papierbahn z.B. in einer
Stanzvorrichtung mit einem rotierenden Stanzzylin-
der um diesen umgelenkt wird und das Aufbringen
des Trennpapiers ebenfalls auf dem Stanzzylinder
erfolgt, dann (iben die Stanzmesser des Stanzzylin-
ders an den Schnittkanten der Etiketten einen er-
hdhten Druck aus, der sich, wie erlautert, glnstig
auf den Haftklebertransfer auswirkt. Der dabei aus-
geubte Druck ist allerdings viel geringer als der
beim Stanzen, so dass keine Probleme wie z.B.
beim Anstanzen auftreten.

KURZE ERLAUTERUNG DER FIGUREN

Die Erfindung soll nachfolgend anhand von Aus-
flihrungsbeispielen im Zusammenhang mit den Fi-
guren naher erlautert werden. In Fig. 1 ist ein ein-
zelner Papierbogen oder ein Formular mit einer
heraustrennharen Selbstklebe-Etikette in Aufsicht
sowie in zwei Schnitten dargestellt. Die Fig. 2 bis 4
zeigen drei verschiedene Vorrichtung zur Ausflh-
rung des erfindungsgemassen Verfahrens zur Her-
stellung solcher Bégen respektive Formulare in drei
unterschiedlichen Varianten. In den Figuren sind
libereinstimmende Teile mit den gleichen Bezugs-
zeichen versehen.

WEGE ZUR AUSFUHRUNG DER ERFINDUNG

Zunichst wird auf Fig. 1 bezug genommen. Die-
se zeigt unter a) ein mit einer Randlochung verse-
henes Formular 1 aus einem Papiermaterial mit ei-
ner aus diesem heraustrennbaren Etikette 2. Wie
sich in der geschnittenen Darstellung unter b)
(Schnitt A—A in Fig. 1a) ersehen lasst, ist die Etiket-
te 2 im Formular 1 durch ein rickseitig auf dieses
aufgeklebtes, die Etikette 2 randseitig allseitig tber-
ragendes Trennpapierstick 3 fixiert. Mit 4 ist in
Fig. 1 jeweils eine Haftklebeschicht bezeichnet, wel-
che die Etikette ebenfalls randseitg allseitig Uber-
ragt, flichenméssig jedoch etwas kleiner als das
Trennpapierstiick 3 ist. Der Haftkleber der Haftkle-
beschicht 4 weist am Papier des Formulares 1 bzw.
der Etikette 2 eine grdssere Haftung auf als am
Trennpapier 3. Die Haftklebeschicht rickseitig der
Etikette 2 16st sich demzufolge zusammen mit der
Etikette bei deren Ablésung vom Trennpapier 3 ab,
wie dies Fig. 1c) zeigt.

Bei der Vorrichtung von Fig. 2 lauft eine Papier-
bahn 5 von einer Rolle 6 zunédchst zwischen einem
Stanzzylinder 7 und einem Gegenstandszylinder 8
einer Stanzvorrichtung 9 durch. Dabei werden die
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gewiinschten Etiketten 2 aus der Papierbahn 5 aus-
gestanzt. Nach dem Stanzen weisen die Etiketten 2
keinerlei Verbindung mehr mit der Papierbahn 5
auf. Von einer weiteren Rolle 10 wird eine Trennpa-
pierbahn 11 (z.B. ein Silikonpapier oder auch eine
Trennfolie) abgezogen und in einer Beschichtungs-
station 12 mit einem Haftkleber 4 selektiv beschich-
tet. Mittels einer Schneidvorrichtung 13 werden von
der Trennpapierbahn 11 einzelne, mit Haftkleber
beschichtete Trennpapiersticke 3 abgeschnitten.
Die beschichteten Trennpapiersticke 3 werden
nachfolgend in einer Laminierungsvorrichtung 14
auf die Papierbahn 5 im Bereich der Etiketten 2
auflaminiert. Die Laminierungsvorrichtung 14 um-
fasst hier einerseits den bereits erwédhnten Stanzzy-
linder 7 der Stanzvorrichtung 9 sowie einen Lami-
nierungszylinder 15.

Damit die beim Durchlauf zwischen dem Stanz-
zylinder 7 und dem Gegenstandszylinder 8 aus der
Papierbahn 5 ausgestanzten Etiketten 2 bei der
Weiterbewegung der Papierbahn 5 an ihrer ur-
springlichen Stelle in der Papierbahn 5 verbleiben,
bis sie durch die auflaminierten Trennpapierstiicke
3 dort fixiert werden, werden sie vorilibergehend auf
dem Stanzzylinder 7 fixiert. Eigens zu diesem
Zweck wird die Papierbahn 5 um diesen herum um-
gelenkt. Nach nur etwa einer Viertelumdrehung auf
dem Stanzzylinder 7 werden die Trennpapierstlicke
3 bereits Uber den Laminierungszylinder 15 zuge-
flihrt. Dem Stanzzylinder 7 kommt dann auch noch
die Aufgabe zu als Gegendruckzylinder beim Lami-
nierungsvorgang zu wirken. Die kurzfristige Fixie-
rung auf dem Stanzzylinder 7 erfolgt insbesondere
elektrostatisch, wobei die statische Elektrizitat hier-
zu mittels der Elemente 16 erzeugt wird. Zur vaku-
umtechnischen Fixierung musste der Stanzzylinder
mit Vakuumsaugléchern von ca 1-3 mm Durchmes-
ser versehen sein, welche periodisch auf Saugen
und Loslassen angesteuert werden.

Im Beispiel von Fig. 2 wird die Papierbahn 5 um
den Stanzzylinder 7 um 180° umgelenkt. Grund-
sétzlich wéare jedoch bereits ein kleinerer Umlenk-
winkel ausreichend, wobei dieser allerdings von der
Grosse der Etiketten und dem Durchmesser des
Stanzzylinders abhéngt.

Die Umlenkung der Papierbahn 5 und die Fixie-
rung der Etiketten 2 kdnnte auch um bzw. auf dem
Gegenstandszylinder 8 erfolgen. Die diesbezigliche
Verwendung des Stanzzylinders 7 hat jedoch den
Vorteil, dass im Augenblick des Auflaminierens der
beschichteten Trennpapierstiicke 3 die Messerkan-
ten des Stanzzylinders fir einen gewissen zuséatzli-
chen Laminierungsdruck im Randbereich der Etiket-
ten bewirken, der sich giinstig auf den Transfer des
Haftklebers vom Trennpapier auf die Etiketten aus-
wirkt.

In Fig. 2 sind mit 17 noch ein Endlos-Férderband
fur die Zuflhrung der Trennpapierbahn 11 sowie
mit 18 eine Trocknungsvorrichtung fir den Haftkle-
berauftrag auf der Trennpapierbahn 11 bezeichnet.
Das Endios-Férderband 17 wird vorzugsweise rela-
tiv zur Bewegung der Papierbahn 5 so gesteuert,
dass die Trennpapierstiicke 3 exakt richtig auf die-
ser im Bereich der ausgestanzten Etiketten 2 zu lie-
gen kommen.
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Bei der Vorrichtung von Fig. 3 entfallt die Be-
schichtungsstation 12 und die Trocknungsvorrich-
tung 18, da hier die Trennpapierbahn bereits auf
der Rolle 10 mit dem Haftkleber 4 beschichtet ist.
Die Haftkleberbeschichtung ist nicht durchgehend,
sondern, wie bereits bei Fig. 2, selektiv unterbro-
chen. Die Trennpapierstlicke 3 kénnen dadurch auf
den Formularen die Haftklebeschichten flichenmés-
sig etwas uberragen. Auch muss die Schneidvor-
richtung 13 nicht durch den Haftkleber mit durch-
schneiden. Ansonsten bestehen keine Unterschiede
zwischen Fig. 2 und Fig. 3.

In Fig. 4 erfolgt die zeitweilige Fixierung der Eti-
ketten 2 nicht auf einem der Zylinder der Stanzvor-
richtung 9 sondern auf einem extra zu diesem
Zweck vorgesehenen Endlos-Forderband 19. Die-
ses ist am Zylinder 8 der Stanzvorrichtung um eine
Rolle 20 mit einem gegentiber dem Zylinder 8 sehr
kleinen Durchmesser umgelenkt, um die Etiketten 2
bereits Gbernehmen zu kénnen, solange diese noch
nicht volistdndig aus der Papierbahn ausgestanzt
sind. Der Abstand zwischen der Rolle 20 und der
Engstelle zwischen den beiden Zylindern 7 und 8
der Stanzvorrichtung 9 solite also kleiner als die
Ausdehnung der Etiketten 2 in Léngsrichtung der
Papierbahn 5 sein. Die Fixierung der Etiketten auf
dem Endlos-Férderband 19 erfolgt wieder elektro-
statisch. Auch in Fig. 4 ist die Trennpapierbahn 11
bereits auf der Rolle 10 mit Haftkleber vorbeschich-
tet. Der Haftkleberauftrag ist hier allerdings kontinu-
ierlich und weist keine Licken auf wie in Fig. 3. Die
Vorrichtungen von Fig. 2 und Fig. 3 kdnnten nattir-
lich ebenfalls mit einem kontinuierlichen Haftkleber-
auftrag auf der Trennpapierbahn betrieben werden.

Schlussendlich muss zur Herstellung von Einzel-
bégen oder Einzelformularen aus der Papierbahn 5
diese natlrlich noch geeignet beschnitten werden,
was in den Figuren allerdings nicht mehr dargestelit
ist. Die Papierbahn kann also soiche aber auch be-
lassen werden.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung von Papierbégen
oder -bahnen (1) mit heraustrennbaren Selbstklebe-
Etiketten (2), bei welchem auf eine laufende Papier-
bahn (5) zumindest im Bereich der Etiketten (2) ein
Haftkleberauftrag (4) und ein Trennpapier (3) aufge-
bracht und die Etiketten (2) beim Durchlauf der Pa-
pierbahn (5) durch eine Stanzvorrichtung (9) ausge-
stanzt werden, dadurch gekennzeichnet, dass das
Stanzen ein Durchstanzen ist, weiches nur an der
Papierbahn (5) vor dem Aufbringen des Haftkleber-
auftrags (4) und des Trennpapiers (3) ausgefiihrt
wird, dass der Haftkleberauftrag (4) jeweils zusam-
men mit und auf dem Trennpapier (3) auf die Pa-
pierbahn (5) aufgebracht wird und dass die ausge-
stanzten Etiketten (2) in der Papierbahn (5) fixiert
werden bis ihre Fixierung durch das mit dem Haft-
kleberauftrag (4) beschichtete Trennpapier (3) je-
weils Ubernommen wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Stanzvorrichtung (9) einen rotie-
renden Stanzzylinder (7) und einen rotierenden Ge-
genstandszylinder (8) umfasst, dass die Etikette
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beim Durchlauf der Papierbahn (5) zwischen den
beiden Zylindern (7, 8) ausgestanzt und nachfol-
gend um einen der beiden Zylinder (7, 8) umge-
lenkt wird und dass die Fixierung der ausgestanz-
ten Etiketten (2) in der Papierbahn (5) auf diesem
Zylinder (7, 8) erfolgt.

3. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Papierbahn (5) um den Stanzzy-
linder (7) umgelenkt wird.

4. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Fixierung der ausgestanzten Eti-
ketten (2) auf einem sich mit der Papierbahn (5)
mitbewegenden Endlos-Férderband (19) erfolgt.

5. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4,
dadurch gekennzeichnet, dass die Fixierung der
ausgestanzten Etiketten elektrostatisch erfoigt.

6. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4,
dadurch gekennzeichnet, dass die Fixierung der
ausgestanzten Etiketten vakuumtechnisch erfolgt.

7. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 6,
dadurch gekennzeichnet, dass das Trennpapier (3)
von einer Rolle (10) abgezogen und vor dem Auf-
bringen auf die Papierbahn (5) zugeschnitten wird.

8. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 7,
dadurch gekennzeichnet, dass das Trennpapier erst
unmittelbar vor dem Aufbringen auf die Papierbahn
(5) mit dem Haftkleberauftrag (4) versehen wird.

9. Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Trennpapier (3) bereits auf der
Rolle (10) mit dem Haftkleberauftrag beschichtet ist.

10. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis
9, dadurch gekennzeichnet, dass der Haftkleber ein
Transferkleber, insbesondere ein Acrylkleber ist.
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