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(54) Title: METHOD AND DEVICE FOR FOLDING A COVER MATERIAL ON A MEDICAL SENSOR

(54)

Bezeichnung

MEDIZINISCHEN SENSOR

VERFAHREN UND VORRICHTUNG ZUM FALZEN

EINES DECKMATERIALS AN EINEM

(57) Abstract: The invention relates to a
method and device for folding a cover
material (4) on a medical sensor (1) that
has a carrier material (12) which is to be
affixed to the skin of the patient and which
is furnished with an adhesion or adhesive
layer (3) on the side facing the patient, to
which adhesive layer the cover material (4)
is applied, wherein a portion of the cover
material that is opposite the portion of the
carrier material free of the adhesion layer
forms a tab (10). The method according to

the invention and the device according to
the invention are based on using a tool (20)
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for folding the cover material, said tool
having at least two contact surfaces (22,
23) which intersect in an edge (24) running
parallel to the plane of the composite of
carrier material (12) and cover material (4).
The tool (20) is moved along an axis (21)
running at an angle to the plane of the
composite of carrier material (12) and
cover material (4) in such a manner that the
tab (10) is seized by the tool (20) and bent
over with the tool. After the tab (10) has
been folded, pressure is applied to the

bent-over section of the carrier material (12) in order to produce a fold edge (8).

(57) Zusammenfassung:

[Fortsetzung auf der ndchsten Seite]
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Veroffentlicht:

—  mit internationalem Recherchenbericht (Artikel 21 Absatz

3)

Die Erfindung betriftt ein Verfahren und eine Vorrichtung zum Falzen eines Deckmaterials 4 an einem medizinischen Sensor 1,
der ein an der Haut eines Patienten zu befestigendes Trégermaterial 12 aufweist, das an der dem Patienten zugewandten Seite mit
einer Adhdsions- oder Klebeschicht 3 versehen ist, auf die das Deckmaterial 4 aufgebracht ist, wobei ein Abschnitt des
Deckmaterials, der einem von der Adhésionsschicht freien Abschnitt des Tragermaterials gegeniiberliegt, eine Lasche 10 bildet.
Das erfindungsgemifie Verfahren und die erfindungsgeméBe Vorrichtung beruhen auf der Verwendung eines Werkzeugs 20 zum
Falzen des Deckmaterials, das mindestens zwei Anlageflichen 22, 23 aufweist, die sich in einer parallel zu der Ebene des
Verbundes von Trigermaterial 12 und Deckmaterial 4 verlaufenden Kante 24 schneiden. Das Werkzeug 20 wird auf einer schrég
zu der Ebene des Verbundes von Tragermaterial 12 und Deckmaterial 4 verlaufenden Achse 21 derart bewegt, dass die Lasche 10
von dem Werkzeug 20 erfasst und mit dem Werkzeug umgebogen wird. Nach dem Umlegen der Lasche 10 wird zur Herstellung
einer Falzkante 8 Druck auf den umgebogenen Abschnitt des Trégermaterials 12 aufgebracht.
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VERFAHREN UND VORRICHTUNG ZUM FALZEN EINES
DECKMATERIALS AN EINEM MEDIZINISCHEN SENSOR

Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine Vorrichtung zum Falzen eines
Deckmaterials an einem medizinischen Sensor, der ein insbesondere an der Haut eines
Patienten zu befestigendes Trigermaterial aufweist, das an der dem Patienten zugewandten
Seite mit einer Adhdsionsschicht versehen ist, auf die das Deckmaterial aufgebracht ist,
wobei ein Abschnitt des Deckmaterials, der einem von der Adhisionsschicht freien

Abschnitt des Triagermaterials gegeniiberliegt, eine Lasche bildet.

Auf dem Gebiet der Medizintechnik sind verschiedene Vorrichtungen bekannt, mit denen
iiber eine Schlauchleitung Patienten Fliissigkeit entnommen oder Fliissigkeiten dem
Patienten zugefiihrt werden konnen. Dabei erfolgt der Zugang zu dem Patienten im
Allgemeinen mit einem Katheter zum Einfiihren in Korperorgane oder einer Kaniile zum
Punktieren von Gefden. Wihrend der Untersuchung oder Behandlung ist ein
ordnungsgemailer Zugang zu dem Patient sicherzustellen. Daher ist es erforderlich, den
Patientenzugang zu iiberwachen. Einen ordnungsgemifien Patientenzugang setzen
insbesondere die extrakorporalen Blutbehandlungsvorrichtungen voraus, die iiber einen

extrakorporalen Blutkreislauf verfiigen.

Zur Uberwachung eines GefiBzugangs bei extrakorporalen Blutbehandlungsvorrichtungen
sind Vorrichtungen bekannt, die iiber einen elektrischen Feuchtigkeitssensor verfiigen, um
an der Punktionsstelle austretendes Blut detektieren zu konnen. Die bekannten
Feuchtigkeitssensoren sind als Pad ausgebildet, das auf die Punktionsstelle aufgelegt

werden.

Aus der WO 2011/116943 A1 ist ein gewebter Feuchtigkeitssensor bekannt, der iiber eine
Anschlusslasche verfiigt, an der die elektrischen Anschlusskontakte angeordnet sind. Der
Sensor weist ein textiles Flichengebilde auf, das auf die Haut des Patienten aufgelegt wird.
Das textile Flichengebilde des Sensors ist mit einer Klebe- oder Adhisionsschicht

versehen, die von einem abziehbaren Deckmaterial abgedeckt wird. Die Klebe- oder
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Adhisionsschicht ist derart ausgebildet, dass der Sensor nach dem Abziehen des

Deckmaterials an der Haut des Patienten befestigt werden kann.

Die medizinischen Sensoren sollten sich in groBen Stiickzahlen kostengiinstig herstellen
lassen. Fiir eine einfache Handhabung der medizinischen Sensoren sollte sich das

Deckmaterial leicht von dem Tridgermaterial abziehen lassen.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren bereitzustellen, mit dem die
Herstellung von medizinischen Sensoren, die sich leicht handhaben lassen, in gro3en
Stiickzahlen vereinfacht wird. Dariiber hinaus ist eine Aufgabe der Erfindung, eine
Vorrichtung zu schaffen, mit der die Herstellung von leicht zu handhabenden
medizinischen Sensoren in grof3en Stiickzahlen vereinfacht wird. Insbesondere liegt der
Erfindung die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren und eine Vorrichtung zum Falzen eines

Deckmaterials an einem medizinischen Sensor bereitzustellen.

Die Losung dieser Aufgaben erfolgt erfindungsgemall mit den Merkmalen der
unabhingigen Anspriiche. Vorteilhafte Ausfithrungsformen der Erfindung sind

Gegenstand der abhidngigen Anspriiche.

Das erfindungsgemif3e Verfahren und die erfindungsgemife Vorrichtung erlauben die
Herstellung von medizinischen Sensoren, bei denen ein Abschnitt des Deckmaterials eine

abstehende Lasche bildet, die sich leicht greifen lisst.

Die Lasche wird dadurch geschaffen, dass das Trigermaterial an einer Seite in einem
ersten Abschnitt eine Adhisions- oder Klebeschicht und in einem zweiten Abschnitt keine
Adhisions- oder Klebeschicht aufweist, so dass das Deckmaterial in dem zweiten, von der
Adhisions- oder Klebeschicht freien Abschnitt nicht mit dem Trigermaterial verklebt ist.
Das erfindungsgemifie Verfahren und die erfindungsgemife Vorrichtung sehen vor, die

Lasche umzulegen und mit einer Falzkante zu versehen.

Nach dem Falzen des Deckmaterials kann die von dem Trigermaterial abstehende Lasche

auch mit Schutzhandschuhen leicht gegriffen werden. Dies ist insbesondere bei
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medizinischen Sensoren von Vorteil, die unter sterilen Bedingungen mit
Schutzhandschuhen gehandhabt werden miissen, insbesondere bei Feuchtigkeitssensoren

zur Uberwachung eines GefiBzugangs.

Unter Adhisions- oder Klebeschicht wird nachfolgend jede Schicht verstanden, die
einerseits eine ausreichende Verbindung zwischen Triger- und Deckmaterial schafft und
andererseits ein Abziehen des Deckmaterials von dem Trigermaterial erlaubt. Dariiber
hinaus sollte sich mit der Adhiésions- oder Klebeschicht auch eine ausreichend haftende

Verbindung zwischen dem Trigermaterial und der Haut des Patienten herstellen lassen.

Das Herstellungsverfahren erlaubt die vollflichige Aufbringung des Deckmaterials auf das
Trigermaterial, ohne dass tiberlappende Abschnitte erforderlich sind, um die Lasche
besser greifen zu konnen. Da die Lasche nicht iibersteht, ldsst sich der Sensor leichter aus
dem Verbund von Trigermaterial und Deckmaterial zuschneiden oder herausstanzen als
wenn liberlappende Bereiche vorhanden wiren, wodurch die Herstellungskosten der
Sensoren verringert werden. Zum Separieren der Sensoren aus einer Materialbahn ist nur

ein Schnitt- oder Stanzvorgang erforderlich.

Das erfindungsgemif3e Verfahren und die erfindungsgemife Vorrichtung beruhen auf der
Verwendung eines Werkzeugs zum Falzen des Deckmaterials, das mindestens zwei
Anlageflichen aufweist, die sich in einer parallel zu der Ebene des Verbundes von
Triagermaterial und Deckmaterial verlaufenden Kante schneiden. Das Werkzeug wird auf
einer schrig zu der Ebene des Verbundes von Trigermaterial und Deckmaterial
verlaufenden Achse derart bewegt, dass die Lasche von dem Werkzeug erfasst und mit
dem Werkzeug umgebogen wird. Wenn das Werkzeug auf die Lasche zubewegt wird, ist
die erste Anlagefliche des Werkzeugs der Lasche zugewandt und die zweite Anlagefliche
der Lasche abgewandt. Beim Vorschub des Werkzeugs wird die Lasche von der ersten
Anlagefliche erfasst. Die umgelegte Lache wird nach dem Umlegen von der zweiten
Anlagefliche gehalten. Zur Herstellung einer Falzkante wird Druck auf den gebogenen
Abschnitt des Trigermaterials aufgebracht, so dass die Lasche auch nach Entfernen des

Werkzeugs in der umgebogenen Stellung verbleibt.
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In der Praxis hat sich gezeigt, dass bei einer maschinellen Kaschierung des Deckmaterials
auch in dem von der Adhisions- oder Klebeschicht freien Abschnitt des Trigermaterials
aufgrund von Adhisionskriften das von der Adhésions- oder Klebeschicht freie
Triagermaterial und die Lasche aneinander haften konnen. In diesem Fall kann die Lasche
von dem Werkzeug nicht sicher erfasst werden. Daher sieht eine bevorzugte
Austiihrungsform eine Trennung des von der Adhisions- oder Klebeschicht freien
Abschnitts des Trigermaterials von der Lasche vor, bevor das Werkzeug zum Einsatz

kommt.

Soweit die Lasche sicher erfasst und umgebogen wird, konnen die Positionierung des
Werkzeugs und die Ausrichtung der Anlageflichen verindert werden. Eine optimale
Positionierung und Ausrichtung ist aber gegeben, wenn die erste Anlagefldche im
Wesentlichen orthogonal zu der Achse verlduft, auf der das Werkzeug bewegt wird, und
die zweite Anlagefldche in einer Ebene liegt, die im Wesentlichen parallel zu der Ebene
des Verbundes von Trigermaterial und Deckmaterial verlduft. Dadurch wird erreicht, dass
die Lasche wihrend des Vorschubs des Werkszeugs sicher erfasst und gleichmifig

umgebogen wird.

Fiir die Herstellung einer definierten Falzkante ist eine ausreichende Abstiitzung des
Triagermaterials erforderlich, wenn Druck auf den gebogenen Abschnitt des Deckmaterials
aufgebracht wird. Eine bevorzugte Ausfiihrungsform sieht daher eine dritte Anlagefliche
an dem Werkzeug vor, die der zweiten Anlagefliche gegeniiberliegt. Beim Aufbringen von
Druck auf den gebogenen Abschnitt des Deckmaterials wird der gebogene Abschnitt des
Deckmaterials gegen die dritte Anlagefliche gedriickt. Die zweite und dritte Anlageflidche
sind dann optimal zueinander ausgerichtet, wenn sie im Wesentlichen parallel zueinander

verlaufen.

Die dritte Anlagefliche ist vorzugsweise an dem vorzugsweise einstiickigen Werkzeug
vorgesehen. Es ist aber auch moglich, dass die Anlagefliache zum Abstiitzen des
Triagermaterials von einem Teil gebildet wird, der nicht einstiickiger Bestandteil des

Werkzeugs ist.
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Die Linge der zweiten Anlagefliche sollte so bemessen sein, dass die umgebogene Lasche
an der dem Trigermaterial gegeniiberliegenden Seite iiber ihre im Wesentlichen gesamte
Linge erfasst wird, wihrend die Linge der dritten Anlagefliche so bemessen sein sollte,
dass nur der Abschnitt des umgebogenen Deckmaterials im Bereich der Biegung erfasst
wird. Daher springt die dritte Anlagefliche gegeniiber der ersten Anlagefldche zuriick. Die
Linge der zweiten Anlagefliche sollte also etwa der Lange der umgebogenen Lasche und
die Lidnge der dritten Anlagefliche etwa der Linge des Abschnitts des umgelegten

Deckmaterials im Bereich der Biegung entsprechen.

Die zweite und dritte Anlagefldche bilden bei einer weiteren bevorzugten
Austiihrungsform die seitlichen Begrenzungen einer Nut in dem Werkzeug, so dass der
Nutgrund einen Anschlag fiir den umgebogenen Abschnitt des Deckmaterials bildet, um
die umgelegte Lasche exakt in die Position bringen zu kdnnen, an der die Falzkante liegen
soll. Die exakte Positionierung erfolgt vorteilhafterweise dadurch, dass der umgebogene
Abschnitt des Abdeckmaterials gegen den Nutgrund gedriickt wird, bevor der umgebogene
Abschnitt gegen die dritte Anlagefliche gedriickt wird.

Eine bevorzugte Ausfithrungsform sieht zur exakten Positionierung ein
Positionierungselement vor, das in einer zu der Ebene des Verbundes von Trigermaterial
und Deckmaterial parallelen Ebene in die Nut vorgeschoben wird, so dass der umgebogene

Abschnitt des Deckmaterials gegen den Nutgrund gedriickt wird.

Zum Ausgleich von Bauteiltoleranzen wird der umgebogene Abschnitt des Deckmaterials
bei einer weiteren bevorzugten Ausfithrungsform um eine vorgegebene Wegstrecke wieder
zuriickgezogen, bevor der umgebogene Abschnitt des Deckmaterials gegen die dritte
Anlagefliche gedriickt wird. Dadurch wird sichergestellt, dass Druck auf den

umgebogenen Abschnitt in einem genau definierten Bereich ausgeiibt wird.

Der Verbund von Trigermaterial und Deckmaterial wird vorzugsweise auf eine
Auflagefliche derart aufgelegt, dass sich die Lasche iiber die Auflagefliche hinaus

erstreckt, so dass die Lasche fiir das Werkzeug frei zugénglich ist.
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Zum Trennen des von der Adhisions- oder Klebeschicht freien Abschnitts des
Triagermaterials von der Lasche ist vorzugsweise ein Greifelement vorgesehen, das an der
dem Deckmaterial abgewandten Seite des Trigermaterials angreift. Zum Abheben des
Trigermaterials von der Lasche wird das Greifelement um eine parallel zu der Ebene des
Verbundes von Trigermaterial und Deckmaterial verlaufende Achse verschwenkt. In der
Praxis kann es von Vorteil sein, den betreffenden Abschnitt des Tridgermaterials mehrmals
mit dem Greifelement zu erfassen und umzubiegen. Wihrend der Schwenkbewegung des
Greifelements wird die Lasche an der Seite, die dem Trigermaterial abgewandt ist,

vorzugsweise von einem Halteelement gehalten.

Die erfindungsgemife Vorrichtung zum Falzen eines Deckmaterials verfiigt {iber eine
Halteeinrichtung, die eine Auflagefliche zum Auflegen des Sensors aufweist, und das

erfindungsgemifBe Werkzeug sowie ein Andruckelement zur Herstellung der Falzkante.

Die einzelnen Komponenten der erfindungsgeméifBen Vorrichtung kénnen mit den
bekannten Linearfithrungen bewegt werden. Der Antrieb der Komponenten kann mit den
bekannten Antriebseinheiten erfolgen, beispielsweise mit pneumatischen und/oder
hydraulischen und/oder elektrischen Antrieben. Die Ansteuerung der einzelnen
Komponenten der erfindungsgemifen Vorrichtung zur Durchfithrung der einzelnen
Schritte des erfindungsgemifBen Verfahrens kann mit einer Steuereinheit vollautomatisch
erfolgen. Die erfindungsgemifie Vorrichtung kann auch iiber eine automatische
Beschickungseinrichtung zum Einlegen und Entnehmen der Sensoren (Pads) verfiigen, die

von der Steuereinheit vollautomatisch gesteuert wird.

Im Folgenden wird ein Ausfithrungsbeispiel der Erfindung unter Bezugnahme auf die

Figuren niher erliutert.

Es zeigen:

Fig. 1 ein Ausfiihrungsbeispiel eines medizinischen Sensors,
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die wesentlichen Verfahrensschritte zur Herstellung des
Feuchtigkeitssensors in stark vereinfachter schematischer
Darstellung,

die erfindungsgemiiie Vorrichtung in perspektivischer Darstellung,
die erfindungsgemifie Vorrichtung in der Draufsicht,

das Werkzeug zum Falzen und das Halte- und Greifelement der
erfindungsgeméifBen Vorrichtung in stark vereinfachter
schematischer Darstellung, wobei sich das Werkzeug in der

Ausgangsposition befindet,

der Schritt des Trennens von Deck- und Trigermaterial mit dem

Halte- und Greifelement,

das Werkzeug zum Falzen in der Ausgangsposition, wobei das
Halteelement zuriickgezogen und das Greifelement nicht dargestellt
ist,

das Werkzeug in der die Lasche erfassenden Position,

das Werkzeug in der Position, in der die Lasche umgelegt ist,

der Schritt des Positionierens der Lasche mit dem

Positionierungselement,

der Sensor in der zuriickgezogenen Position und

eine vergroflerte Ansicht des Werkzeugs mit dem Andruckelement

in teilweise geschnittener Darstellung.
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Fig. 1 zeigt ein Ausfithrungsbeispiel eines medizinischen Sensors 1. Bei diesem
Austiihrungsbeispiel ist der medizinische Sensor ein elektrischer Feuchtigkeitssensor, der
auf die Haut des Patienten an der Punktionsstelle aufgelegt werden kann. Der
Feuchtigkeitssensor ist ein Pad, das ein textiles Flichengebilde 2 (Gewebe) aufweist, das
aus leitfdhigen und nicht leitfdhigen Kett- und Schussfiaden hergestellt wird. Die
leitfahigen Kett- und Schussfiden bilden in dem Gewebe 2 eine elektrisch leitfahige
Struktur zur Feuchtigkeitsmessung. An der beim Gebrauch des Sensors dem Patienten
zugewandten Seite weist der Sensor 1 eine Klebe- oder Adhisionsschicht auf, die mit

einem abziehbaren Deckmaterial 4 abgedeckt ist.

Der medizinische Sensor 1 weist einen mittleren Bereich 5 mit zwei Schenkeln 6, 7 auf,
die einen halbkreistormigen Ausschnitt 3 seitlich umschlielen. An den mittleren Bereich 5
schlieBit sich eine Anschlusslasche 9 an, die den beiden Schenkeln gegeniiberliegt. An der
Anschlusslasche 9 befinden sich die in Fig. 1 nicht dargestellten Anschlusskontakte fiir die
elektrisch leitfahige Struktur. Das Deckmaterial 4 ist im Bereich der Anschlusslasche 9
umgelegt und mit einer Falzkante 8 versehen. Der umgelegte Abschnitt des Deckmaterials

4 bildet daher eine Abziehlasche 10.

Fig. 2 zeigt die wesentlichen Verfahrensschritte zur Herstellung des Sensors. Zur
Herstellung der Gewebebahn 2 werden die Kettfdden und die Schussfiden 40, 41
zugefiihrt. Wihrend des Webprozesses wird eine Lage 11 zugefiihrt, mit der die
Gewebebahn 2 kaschiert wird. Nach der Herstellung des Gewebes 2 erfolgen weitere dem
Fachmann bekannte Verfahrensschritte, zu denen beispielsweise das Veredeln,
insbesondere das Waschen, das Fixieren oder eine Warmebehandlung zihlen. In einem
weiteren Verfahrensschritt I werden die einzelnen Sensoren separiert. Die Sensoren
werden in einem weiteren Prozessschritt 1T tiberpriift. Schlie3lich werden die Sensoren

konfektioniert I1I.

Die mit der Gewebebahn 2 zu kaschierende Lage 11 ist eine in bestimmten Bereichen
doppelseitig klebende oder haftende Folie oder Barriereschicht, die an einer Seite mit

einem Deckmaterial 4 (Liner) abgedeckt ist. Die beiden Klebe- oder Adhisionsschichten
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der Folie konnen unterschiedliche Eigenschaften haben. Die Klebe- oder Adhisionsschicht
an der einen Seite ist dafiir bestimmt, die Gewebebahn 2 und die Folie der Lage 11 fest
miteinander zu verbinden, wihrend die Klebe- oder Adhisionsschicht an der anderen Seite
nur dem Haften des abziehbaren Deckmaterials 4 und der Adhision des Sensors auf der
Haut des Patienten dient. Das Deckmaterial 4 dient dem Schutz des Sensors 1 und wird vor

dem Aufbringen des Sensors auf die Haut des Patienten abgezogen und verworfen (Fig. 1).

An der dem Deckmaterial zugewandten Seite weist die Folie der Lage 11 in Langsrichtung
(Produktionsrichtung) verlaufende streifenformige Bereiche auf, die frei von der Klebe-
oder Adhisionsschicht sind, so dass das Deckmaterial 4 in diesen Bereichen nicht an der

Folie haftet und bei den separierten Sensoren Laschen bilden (Fig. 1).

Fig. 5A zeigt einen Schnitt durch den separierten Sensor 1, der in die nur stark vereinfacht
schematisch dargestellte erfindungsgemife Vorrichtung eingelegt ist. Die Gewebebahn 2
und die Folie oder Barriereschicht der Lage 11 werden nachfolgend als Trigermaterial 12
des Sensors 1 bezeichnet. In Fig. 5A ist das Trigermaterial 12 als eine zusammenhéngende
Lage dargestellt, da fiir die Erfindung unerheblich ist, ob die Trigerschicht aus mehreren
Schichten oder Lagen besteht. Fiir die Erfindung ist nur von Bedeutung, dass die
Trigerschicht in einem Bereich zur Bildung der Lasche frei von der Klebe- oder

Adhisionsschicht ist.

Das Trigermaterial 12 weist einen ersten Abschnitt A, der mit der Adhésions- oder
Klebeschicht 12A versehen ist, und einen zweiten Abschnitt B auf, in dem das
Trigermaterial 12 nicht mit einer Adhésions- oder Klebeschicht versehen ist. Bei dem
vorliegenden Ausfithrungsbeispiel ist der von der Adhisions- oder Klebeschicht freie
Abschnitt B des Trigermaterials 12 die Anschlusslasche 9. Da das Deckmaterial 4 in dem
von der Adhisions- oder Klebeschicht freien Abschnitt nicht an dem Trigermaterial 12
haftet, bildet das Deckmaterial 4 in diesem Abschnitt die Abziehlasche 10. Um die
Abziehlasche 10 leicht greifen zu kénnen, wird das Deckmaterial 4 gefalzt, so dass die
Lasche von dem Trigermaterial absteht. Da der Sensor 1 im Bereich der Lasche wegen der

dort fehlenden Adhisions- oder Klebeschicht nicht an der Haut des Patienten haftet, kann
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der Sensor einfach mit einer elektrischen Anschlussklemme kontaktiert werden und nach

dem Gebrauch an der Lasche leicht gegriffen und von der Haut abgezogen werden.

Fiir die Produktion der Sensoren 1 in grofen Stiickzahlen wird angestrebt, dass sich das
Deckmaterial 4 nach dem Separieren der Sensoren einfach falzen lidsst. Dabei sollte eine

saubere Falzkante 8 an einer definierten Position geschaften werden.

Nachfolgend wird die erfindungsgeméife Vorrichtung zum Falzen des Deckmaterials 4

unter Bezugnahme auf die Figuren 3 und 4 sowie 5A bis SH im Einzelnen beschrieben.

Die Figuren 3 und 4 zeigen die wesentlichen Komponenten der erfindungsgemifien
Vorrichtung, wihrend in den Figuren 5A bis SH die einzelnen Verfahrensschritte illustriert
werden, mit denen das Deckmaterial 4 umgelegt und die Falzkante 8 hergestellt wird. In
den Figuren werden fiir die einander entsprechenden Teile dieselben Bezugszeichen

verwendet.

Die erfindungsgemife Vorrichtung weist eine Halteeinrichtung 13 zur Fixierung des
Sensors 1 auf. Die Halteeinrichtung 13 weist eine Auflagefliche 14 mit einer konturierten
Vertiefung 15 auf. Die Vertiefung 15 ist derart ausgebildet, dass der mittlere Bereich 5 und
die beiden Schenkel 6, 7 des Sensors 1 passend eingelegt werden kdnnen. Sie erstreckt
sich bis an den Rand der Auflagefliche 14, so dass sich die Anschluss- und Abziehlasche
9, 10 des Sensors iiber die Auflagefliche 14 nach vorne hinaus erstrecken. Die zentrale
Lingsachse der Vorrichtung, die durch den auf der Auflagefliache 14 aufliegenden Sensor

verlduft, ist mit dem Bezugszeichen X bezeichnet.

Die Halteeinrichtung 13 ist mit einer Linearfiihrung auf der Lingsachse X der Vorrichtung
um eine vorgegebene Wegstrecke zwischen einer vorderen und einer hinteren Position
verschiebbar gefiihrt. Der Antrieb der lingsverschiebbar gefiihrten Halteeinrichtung 13
erfolgt bei dem vorliegenden Ausfithrungsbeispiel mit einer pneumatischen
Antriebsvorrichtung. Linearfithrung und Antriebsvorrichtung bilden eine Einheit 16, die

unter der Halteeinrichtung 13 angeordnet ist. Bei dieser Einheit 16 kann es sich um einen
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pneumatischen Zylinder mit Linearfiihrung handeln, der auch als Minischlitten bezeichnet

wird.

Vor der Halteeinrichtung 13 befinden sich eine Linearfiihrung und Antriebsvorrichtung fiir
ein in den Figuren 3 und 4 nicht erkennbares Werkzeug zum Falzen. Linearfiihrung und
Antriebsvorrichtung bilden wieder eine Einheit, die mit der Bezugsziffer 18 bezeichnet ist.
Das Werkzeug kann entlang einer Achse 21 bewegt werden, die schriig zu der
Auflagefliche 14 verlduft. Der Winkel zwischen der Achse 21 und der Auflagefliche 14

liegt vorzugsweise zwischen 30° und 60°, insbesondere 45°.

Die Figuren 5A bis 5H zeigen den Sensor 1 und das Werkzeug 20 der erfindungsgeméifen
Vorrichtung in stark vereinfachter Darstellung, wobei der Sensor 1 auf der Auflagefliche
14 der nicht dargestellten Halteeinrichtung aufliegt. Der vordere Abschnitt des
Triagermaterials 12 bildet die Anschlusslasche 9 mit den elektrischen Anschlusskontakten
und der vordere Abschnitt des Deckmaterials 4, das nicht an dem Trdgermaterial haftet,

bildet die Abziehlasche 10.

In den Figuren SA bis 5H ist der Vorschub des Werkzeugs 20 zum Falzen auf der schrig
zu der Oberfliche des Sensors verlaufenden Achse 21 von der Ausgangsposition in die

Endposition in einzelnen Schritten dargestellt.

Das Werkzeug 20 weist eine erste Anlagefliche 22 auf, die orthogonal auf der Achse 21
steht, auf der sich das Werkzeug bewegt (Fig. 5A, Fig. 5H). In der Ausgangsposition des
Werkzeugs 20 ist die erste Anlagefliche 22 der Abziehlasche 10 zugewandt. An die erste
Anlagefliche 22 schlief3t sich eine zweite Anlagefliche 23 an, die parallel zu der
Sensoroberfliche verlduft. Die erste und zweite Anlagefliche 22, 23 schneiden sich in
einer Kante 24, die in der Ausgangsposition des Werkzeugs der Abziehlasche 10
zugewandt ist. Der zweiten Anlagefliche 23 liegt eine parallel zu der Sensoroberfliche
verlaufende dritte Anlagefliche 25 im Abstand gegeniiber. Die zweite und dritte
Anlagefliche 23, 25 verbindet eine vierte Anlagefliche 26, die senkrecht auf der

Sensoroberfliche steht. Die zweite und dritte Anlageflidche 23, 25 bilden die seitlichen
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Begrenzungen einer rechteckformigen Nut 27 in dem Werkzeug, wobei die vierte

Anlagefliche der Nutgrund 26 ist.

Die zweite Anlagefliche 23 hat eine Linge a, die grofler ist als die Lange b der dritten
Anlagefliche 25. Die Linge c der vierten Anlagefliche 26 ist groBer als die Linge b der

dritten Anlagefliche 25 und kleiner als die Lange a der zweiten Anlagefliche 23.

An die vierte Anlagefliche schlief3t sich eine zuriickspringende Schrigfliche 39 an, die

vorzugsweise parallel zu der Achse 21 verlduft, auf der sich das Werkzeug 20 bewegt.

Zum Trennen des von der Adhisions- oder Klebeschicht 12A freien Abschnitts A des
Trigermaterials 12, d.h. der Anschlusslasche 9, von der Abziehlasche 10 weist die
erfindungsgemife Vorrichtung eine Einrichtung 28 auf, die iiber ein unteres Greifelement
29 und ein oberes Haltelement 30 verfiigt. Das Greifelement 29 und das Halteelement 30
sind als vorzugsweise tellerformige Saugnipfe ausgebildet, die an eine nicht dargestellte
Vorrichtung zur Erzeugung eines Unterdrucks angeschlossen sind, so dass Abzieh- und

Anschlusslasche 9, 10 angesaugt werden konnen.

Dariiber hinaus verfiigt die erfindungsgemif3e Vorrichtung iiber eine
Positionierungseinrichtung 31, die ein Positionierungselement 32 aufweist, das mit einer
vorzugsweisen pneumatischen Antriebsvorrichtung 17 auf einer parallel zu der
Auflagefliche 14 verlaufenden Achse in Langsrichtung X der Vorrichtung iiber eine kurze
Wegstrecke, beispielsweise 2 mm, zwischen einer zuriickgezogenen Position und einer
vorgeschobenen Position, bewegbar ist (Fig. 5F). Das Positionierungselement 32 ist eine
flache Zunge, die in Lingsrichtung iiber die Oberfliche des auf der Auflagefliche 14
aufliegenden Sensors 1 geleitet (Fig. SF).

Zur Herstellung der Falzkante 8 weist die erfindungsgemife Vorrichtung ein
langgestrecktes Andruckelement 33 auf, das sich quer zur Langsrichtung X der
Vorrichtung erstreckt. Das Andruckelement 33 ist in dem Werkzeug 20 zwischen einer

angehobenen Position und einer abgesenkten Position auf einer Achse bewegbar, die
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orthogonal auf der Auflagefliache 14 steht. Das in dem Werkzeug verschiebbar gefiihrte

Andruckelement 33 ist in Fig. SH schematisch dargestellt.

Das Greifelement 29 ist mit einer vorzugsweisen pneumatischen Antriebseinheit 34 um
eine Achse 35 schwenkbar, die quer zur Langsrichtung der Vorrichtung und parallel zu der
Auflagefliche 14 verlduft, insbesondere in der Ebene der Auflagefliche liegt, so dass sich
das Greifelement 29 aus einer horizontalen Position, in der das Greifelement an der
Unterseite der Anschlusslasche 9 anliegt, in eine schriggestellte Position bewegt, in der
die Anschlusslasche 9 nach unten umgebogen und somit von der Abziehlasche 10 getrennt

ist (Fig. 5Aund 5B).

Das Haltelement 30 ist an dem freien Ende eines Schwenkarms 36 befestigt, der mit einer
vorzugsweisen pneumatischen Antriebseinheit 37 um eine Achse 40 schwenkbar ist, die
quer zur Lingsrichtung X der Vorrichtung und parallel zu der Auflagefliche 14 verliuft,
so dass sich das Haltelement 30 auf einer Kreisbahn zwischen einer zuriickgezogenen
Position und einer Position bewegt, in der das Halteelement an der Oberseite der

Abziehlasche 10 anliegt.

Die einzelnen Komponenten der erfindungsgeméifBen Vorrichtung werden von der nicht
dargestellten Steuereinheit derart angesteuert, dass die nachfolgenden Verfahrensschritte

durchgefiihrt werden.

Zunichst werden das Haltelement 30 und das Greifelement 29 in die Position bewegt, in
der das Halteelement 30 an der Oberseite der Abziehlasche 10 und das Greifelement 29 an
der Unterseite der Anschlusslasche 9 anliegen und Abzieh- und Anschlusslasche ansaugen
(Fig. 5A). Dann wird das Greifelement 29 um die Achse 35 gedreht, so dass die
Anschlusslasche 9 von der Abziehlasche 10 getrennt wird (Fig. 5B). Dieser Vorgang wird
vorzugsweise zur Vermeidung von Fehlfunktionen einmal wiederholt, so dass die
Anschlusslasche zweimal umgelegt wird. Das Greifelement 29 verbleibt nun in der
schriggestellten Position, wihrend das Haltelement 30 nach dem Abschalten des

Unterdrucks in die Ausgangsposition zuriickgefahren wird. Das Halteelement 30 hilt die
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Anschlusslasche 9 in der nach unten abgewinkelten Position, so dass die Lasche bei den

nachfolgenden Schritten nicht beschiddigt werden kann.

Fig. 5C zeigt das Werkzeug 20 zum Falzen in der Ausgangsposition, wobei das
Halteelement 30 zuriickgezogen und das Greifelement nicht dargestellt ist. Das Werkzeug
20 wird von der Ausgangsposition in die Endposition (Fig. SE) verfahren, wobei sich die
Kante 24 des Werkzeugs 20 an der vorderen Kante der Folie 11 vorbei bewegt (Fig. 5D),
d.h. von unten auf den Sensor 1 an der Grenze zwischen dem von der Adhésions- oder
Klebeschicht freien und dem mit der Adhisions- oder Klebeschicht versehenen Abschnitt
trifft. Wihrend des Vorschubs des Werkzeugs 20 wird die Abziehlasche 10 an der
Unterseite von der ersten Anlagefliache 22 des Werkzeugs 20 erfasst und nach oben
gebogen, wobei die Abziehlasche 10 an der ersten Anlagefliche entlanggleitet (Fig. SD).
Die Abziehlasche 10 legt sich nunmehr um, bis die Lasche in der Nut 27 zu liegen kommt.
Dabei trifft die vordere Kante 38, an der sich die dritte Anlagefldche 25 und die
Schrigfliache 39 schneiden, auf die vordere Kante der Folie, d.h. von unten auf den Sensor
1 an der Grenze zwischen dem von der Adhisions- oder Klebeschicht freien und dem mit
der Adhisions- oder Klebeschicht versehenen Abschnitt des Sensors. Die Anschlusslasche

10 legt sich an die Schrigfliache 39 des Werkzeugs 20 an (Fig. SE).

AnschlieBend wird das Positionierungselement 32 aus der zuriickgezogenen Position in die
vorgeschobene Position verfahren, so dass das Positionierungselement 32 den
umgebogenen Abschnitt des Deckmaterials 4 gegen den Nutgrund 26 driickt (Fig. 5F).

Danach wird das Positionierungselement 32 wieder zuriickgezogen.

Darauf hin wird die Halteinrichtung 13 um eine vorgegebene Wegstrecke d
zuriickgefahren, wobei der umgebogene Abschnitt des Deckmaterials 4 um die Strecke d
zuriickgezogen wird, so dass der umgebogene Abschnitt zur Herstellung der Falzkante 8
exakt in der Nut 27 positioniert ist (Fig. 5G, Fig. SH). Diese Strecke ist sehr klein und

entspricht dem sogenannten Spaltmall des Werkzeugs.

Nunmehr wird das Andruckelement 33 aus der angehobenen Position in die abgesenkte

Position bewegt, so dass das Andruckelement 33 zur Herstellung einer definierten
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Falzkante 8 (Fig. 1) von oben auf die umgelegte Abziehlasche 10 driickt (Fig. SH). Das
Andruckelement 33 wird dann wieder in die angehobene Ausgangsposition
zuriickgefahren. Danach werden wieder das Werkzeug 20 in seine Ausgangsposition, die
Halteeinrichtung 13 in die vorgeschobene Position und das Halteelement 30 in seine

Grundstellung verfahren.

Die Beschickung der erfindungsgemifBen Vorrichtung kann mit einer nicht dargestellten

Beschickungseinrichtung vollautomatisch erfolgen.
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Anspriiche:

1. Verfahren zum Falzen eines Deckmaterials an einem medizinischen Sensor mit
einem Trigermaterial, das an einer Seite in einem ersten Abschnitt eine Adhésions-
oder Klebeschicht und in einem zweiten Abschnitt keine Adhésions- oder
Klebeschicht aufweist, wobei auf das Trigermaterial ein Deckmaterial aufgebracht
ist, das in einem Abschnitt, der dem zweiten Abschnitt des Trigermaterials

gegeniiberliegt, eine Lasche bildet,

mit folgenden Verfahrensschritten:

Anordnen des Verbundes von Trigermaterial und Deckmaterial in einer Ebene,

Anordnen eines Werkzeugs, das eine der Lasche zugewandte erste Anlagefliche
und eine der Lasche abgewandte zweite Anlagefliche aufweist, auf der Seite des
Verbundes von Trigermaterial und Deckmaterial, an der sich die Lasche befindet,
wobei sich die Anlageflichen des Werkzeugs in einer parallel zu der Ebene des
Verbundes von Trigermaterial und Deckmaterial verlaufenden Kante schneiden,

die dem Verbund von Trigermaterial und Deckmaterial zugewandet ist,

Bewegen des Werkzeugs auf einer schriig zu der Ebene des Verbundes von
Triagermaterial und Deckmaterial verlaufenden Achse, so dass die Lasche von dem

Werkzeug erfasst und mit dem Werkzeug umgebogen wird und

Ausiiben von Druck auf den gebogenen Abschnitt des umgelegten Deckmaterials

zur Herstellung einer Falzkante.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass der von der Adhisions-
oder Klebeschicht freie Abschnitt des Trigermaterials von der Lasche getrennt

wird, bevor das Werkzeug in Bewegung gesetzt wird.
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3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass die erste
Anlagefliche im Wesentlichen orthogonal zu der Achse verlauft, auf der das

Werkzeug bewegt wird.

4. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass die
zweite Anlagefliche in einer Ebene liegt, die im Wesentlichen parallel zu der

Ebene des Verbundes von Trigermaterial und Deckmaterial verlduft.

5. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, dass das
Werkzeug eine dritte Anlagefliache aufweist, die der zweiten Anlagefliache im
Abstand gegeniiberliegt, wobei der gebogene Abschnitt des umgelegten
Deckmaterials gegen die dritte Anlagefliche gedriickt wird.

6. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, dass die zweite und dritte

Anlagefliche im Wesentlichen parallel zueinander verlaufen.

7. Vertahren nach Anspruch 5 oder 6, dadurch gekennzeichnet, dass sich die zweite

Anlagefliche tiber die dritte Anlagefliche hinaus erstreckt.

8. Verfahren nach einem der Anspriiche 5 bis 7, dadurch gekennzeichnet, dass die
zweite und dritte Anlagefliche die seitlichen Begrenzungen einer Nut in dem
Werkzeug bilden, wobei der umgebogene Abschnitt des Deckmaterials gegen den
Nutgrund gedriickt wird, bevor der umgebogene Abschnitt gegen die dritte
Anlagefliche gedriickt wird.

9. Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, dass der umgebogene
Abschnitt des Deckmaterials gegen den Nutgrund mit einem
Positionierungselement gedriickt wird, das in einer zu der Ebene des Verbundes
von Triagermaterial und Deckmaterial parallelen Ebene in die Nut vorgeschoben

wird.
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10.

11.

12.

13.

14.

Verfahren nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet, dass der umgebogene
Abschnitt des Deckmaterials um eine vorgegebene Wegstrecke zurlickgezogen
wird, bevor der umgebogene Abschnitt des Deckmaterials gegen die dritte

Anlagefliche gedriickt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 10, dadurch gekennzeichnet, dass der
Verbund von Trigermaterial und Deckmaterial auf einer Auflagefliche derart

angeordnet wird, dass sich die Lasche iiber die Auflagefliche hinaus erstreckt.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 11, dadurch gekennzeichnet, dass zum
Trennen des von der Adhisions- oder Klebeschicht freien Abschnitts des
Trigermaterials von der Lasche ein Greifelement, das an dem Trigermaterial an
der dem Deckmaterial abgewandten Seite angreift, um eine parallel zu der Ebene
des Verbundes von Trigermaterial und Deckmaterial verlaufende Achse

verschwenkt wird.

Verfahren nach Anspruch 12, dadurch gekennzeichnet, dass wihrend der
Schwenkbewegung des Greifelements die Lasche an der Seite, die dem

Triagermaterial abgewandt ist, von einem Halteelement gehalten wird.

Vorrichtung zum Falzen eines Deckmaterials (4) an einem medizinischen Sensor
(1) mit einem Trigermaterial (12), das an einer Seite in einem ersten Abschnitt (A)
eine Adhisions- oder Klebeschicht (12A) und in einem zweiten Abschnitt (B)
keine Adhisions- oder Klebeschicht aufweist, wobei auf das Trigermaterial (12)
ein Deckmaterial (4) aufgebracht ist, das in einem Abschnitt, der dem zweiten

Abschnitt des Triagermaterials gegeniiberliegt, eine Lasche (10) bildet,

wobei die Vorrichtung zum Falzen aufweist:

eine Halteeinrichtung (13), die eine Auflagefliche (14) zum Auflegen des Sensors

aufweist,
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15.

16.

17.

18.

19.

20.

ein neben der Halteeinrichtung (13) angeordnetes Werkzeug (20), das eine erste
Anlagefliche (22) und eine zweite Anlagefliche (23) aufweist, die sich in einer
parallel zu der Auflagefliache (14) verlaufenden Kante (24) schneiden, wobei das
Werkzeug (20) auf einer schrig zu der Ebene der Auflagefliche (14) verlaufenden
Achse (21) bewegbar gefiihrt ist, und

ein bewegbar gefiihrten Andruckelement (33) zum Ausiiben von Druck zur

Herstellung einer Falzkante.

Vorrichtung nach Anspruch 14, dadurch gekennzeichnet, dass die erste
Anlagefliche (22) im Wesentlichen orthogonal zu der Achse (21) verlduft, auf der
das Werkzeug (20) bewegbar gefiihrt ist.

Vorrichtung nach Anspruch 14 oder 15, dadurch gekennzeichnet, dass die zweite
Anlagefliche (23) in einer Ebene liegt, die im Wesentlichen parallel zu der

Auflagefliche (14) verlauft.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 14 bis 16, dadurch gekennzeichnet, dass
das Andruckelement (33) in dem Werkzeug (20) auf einer Achse bewegbar gefiihrt
ist, die orthogonal zu der Auflagefliche (14) verlduft.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 14 bis 17, dadurch gekennzeichnet, dass
das Werkzeug (20) eine dritte Anlagefliche (25) aufweist, die der zweiten
Anlagefliche (23) im Abstand gegeniiberliegt.

Vorrichtung nach Anspruch 18, dadurch gekennzeichnet, dass die zweite und dritte

Anlagefliche (23, 25) im Wesentlichen parallel zueinander verlaufen.

Vorrichtung nach Anspruch 18 oder 19, dadurch gekennzeichnet, dass sich die

zweite Anlagefliche (23) iiber die dritte Anlagefldche (25) hinaus erstreckt.
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21.

22.

23.

24.

25.

26.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 18 bis 20, dadurch gekennzeichnet, dass
die zweite und dritte Anlagefliche (22, 25) die seitlichen Begrenzungen einer Nut

(27) in dem Werkzeug (20) bilden.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 14 oder 21, dadurch gekennzeichnet, dass
ein Positionierungselement (32) vorgesehen ist, das auf einer parallel zu der

Auflagefliche (14) verlaufenden Achse verschiebbar gefiihrt ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 14 bis 22, dadurch gekennzeichnet, dass
die Halteeinrichtung (13) auf einer parallel zu der Auflagefliche (14) verlaufenden

Achse verschiebbar gefiihrt ist.

Vorrichtung nach Anspruch 22 oder 23, dadurch gekennzeichnet, dass die Achse,
auf der das Positionierungselement (32) verschiebbar gefiihrt ist, parallel zu der

Achse verlduft, auf die Halteeinrichtung (13) verschiebbar gefiihrt ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 14 bis 24, dadurch gekennzeichnet, dass
die Auflagefliche (14) eine konturierte Vertiefung (15) zum Einlegen des zweiten
Abschnitts des Trigermaterials (12) und des auf den zweiten Abschnitt des
Trigermaterials (12) aufgebrachten Deckmaterials (4) aufweist, wobei sich die
konturierte Vertiefung (15) derart bis an den Rand der Auflagefliache (14) erstreckt,
dass sich die Lasche (10) des in die Vertiefung eingelegten Sensors (1) iiber die
Auflagefliche (14) hinaus erstreckt.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 14 bis 25, dadurch gekennzeichnet, dass
ein Greifelement (29) zum Trennen des von der Adhisions- oder Klebeschicht
freien Abschnitts des Triagermaterials (12) von der Lasche (10) neben der
Halteeinrichtung (13) unterhalb der Auflagefliche (14) angeordnet ist, wobei das
Greifelement (29) um eine parallel zu der Auflagefliche (14) verlaufenden Achse

verschwenkbar ist.
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27. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 14 bis 26, dadurch gekennzeichnet, dass

ein Halteelement (30) zum Halten der Lasche (10) neben der Halteeinrichtung (13)
oberhalb der Auflagefliche (14) angeordnet ist.

28. Vorrichtung nach Anspruch 27, dadurch gekennzeichnet, dass das Halteelement

(30) an einem Schwenkarm (36) angeordnet ist.
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