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Beschreibung

Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum Zu-
sammenheften der Lagen von Formularsdtzen nach
dem Oberbegriff des Anspruchs 1.

Formularsdtze bestehen in der Regel aus meh-
reren Lagen leporelloartig gefalteter Formularbah-
nen, wobei die Formularbahnen entweder als
durchschreibendes Papier ausgebildet oder zwi-
schen ihnen Kohlepapierbldtter angeordnet sind.
Meist an beiden R3ndern ist je eine Transportlo-
chung vorgesehen, in deren Locher der Traktor
eines Druckers einfassen kann. Die Transportlo-
chungen sind meist Uber Perforierungen mit den
Formularbahnen verbunden und lassen sich somit
nach dem Drucken entfernen.

Die einzelnen Lagen eines Formularsatzes
missen zusammengehalten und gegeneinander fi-
xiert werden, damit gewdhrleistet ist, daB sich die
Ubereinanderliegenden Lagen nicht beim Bedruk-
ken oder Beschreiben gegeneinander verschieben
kénnen, also ihre vorgesehene, deckungsgleiche
Lage behalten. Zu dieser Fixierung werden unter
anderem kleine Klebestreifen verwendet, die durch
einzelne L&cher der Transportlochung greifen und
dabei die Blitter eines Satzes bligelférmig umfas-
sen.

Das Anbringen der Klebestreifen in der vorbe-
schriebenen Form geschieht mittels spezieller Vor-
richtungen. Eine solche Vorrichtung ist in der DE-
A-1 436 814 beschrieben. Sie weist eine Transport-
einrichtung flr den Formularsatz sowie eine Zu-
fUhreinrichtung zum Zufiihren eines Klebebandes
auf. In erster Linie wird dabei die Zufiihrung quer
zur Laufrichtung der Transporteinrichtung beschrie-
ben. Eher beildufig wird in den Figuren (2) und (2a)
sowie in der Beschreibung auf Seite 8 zweiter
Abschnitt eine Zuflihrung des Klebebandes auch in
Laufrichtung der Transporteinrichtung erldutert. Es
wird nicht niher ausgefiihrt, wie bei dieser Vorrich-
tung die Trenn- und Andrickeinrichtungen ausge-
bildet sind und arbeiten. Analog zu der Trenn- und
Andriickeinrichtung bei quer zur Laufrichtung zuge-
fihrtem Klebeband kann jedoch angenommen wer-
den, daB die Trenneinrichtung aus einem vertika-
len, hin- und herbewegbaren Messer mit oberhalb
der Transportbahn angeordnetem Gegenmesser
besteht und die Andriickeinrichtung als mit dem
Messer beweglicher Andriickstempel ausgebildet
ist.

Diese Ausgestaltung setzt voraus, daB das Kle-
beband diskontinuierlich zugefiihrt wird, d. h. daB
es fir den Schnitt und das anschlieBende Andriik-
ken des Klebestreifens angehalten wird. Ein solcher
intermittierender Vorschub des Klebebandes hat
eine relativ kompliziert aufgebaute Vorrichtung mit
einer Reihe von VerschleiBteilen zur Folge. Ferner
sind der Schnelligkeit dieser Vorrichtung Grenzen
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gesetzt, d.h. sie kann nur bei relativ niedriger Ge-
schwindigkeit der Transporteinrichtung flir den For-
mularsatz betrieben werden. Die Vorrichtung arbei-
tet also trotz ihrer hohen Kosten wenig rationell.

Ein weiterer Nachteil besteht darin, daB der
Klebestreifen nach dem Abschneiden die Ge-
schwindigkeit null hat und beim Aufsetzen auf den
Formularsatz auf dessen Geschwindigkeit pl6tzlich
beschleunigt werden muB. Hierdurch entstehen Un-
genauigkeiten hinsichtlich des Ortes der Aufbrin-
gung, d. h. es ist nicht gesichert, daB der Klebe-
streifen an dem dafiir vorgesehenen Ort aufge-
driickt wird. Damit zusammen hédngt das Problem,
daB der Andriickstempel ebenfalls die Geschwin-
digkeit null hat, so daB es beim Andriicken zu
einem Vorbeireiben des Formularsatzes an dem
Andrlickstempel kommt. Das Andriicken darf also
nicht mit zu hoher Kraft erfolgen, was die Neigung
zur Ungenauigkeit des Aufbringes des Klebestrei-
fens verstarkt.

Der Erfindung liegt deshalb die Aufgabe zu-
grunde, eine Vorrichtung bereitzustellen, die sich
durch einfachen Aufbau auszeichnet und mit der
sich hohe Verarbeitungsgeschwindigkeiten erzielen
lassen.

Diese Aufgabe wird erfindungsgemiB dadurch
gelost, daB das Messer bzw. die Messer auf dem
Umfang einer umlaufenden Walze mit quer zur
Transportrichtung verlaufender Drehachse angeord-
net ist bzw. sind. Mit der erfindungsgemiB vorge-
sehenen Ausbildung der Trenneinrichtung er&ffnet
sich die Mdglichkeit, das Klebeband kontinuierlich
zuzufiihren, und zwar mit einer Geschwindigkeit,
die mit der des Formularsatzes synchronisiert ist.
Dies vereinfacht die Vorrichtung enorm, denn die
fir den intermittierenden Vorschub notwendigen,
sehr aufwendigen Vorrichtungsteile k&nnen hier
wegfallen. Mit einem kontinuierlichen Zulauf und
aufgrund des Umlaufes des Messers bzw. der
Messer lassen sich hohe Verarbeitungsgeschwin-
digkeiten erzielen.

In Ausbildung der Erfindung ist vorgesehen,
daB die Walze Teil der Andriickeinrichtung ist und
zumindest einen Andrlicknocken in Drehrichtung
vor dem bzw. den Messer(n) aufweist.

In der Zeichnung ist die Erfindung an Hand
eines schematisch dargestellten Ausflihrungsbei-
spiels ndher veranschaulicht. Sie zeigt in einer
Seitenansicht den ersten Teil einer Vorrichtung
zum Zusammenheften der Lagen von Formularsdt-
zen.

Die Vorrichtung weist einen Gehduseabschnitt
(1) auf, an dem waagerechte Stitzflichen (2, 3)
befestigt sind. Diese Stutzflichen (2, 3) bilden die
Laufbahn fir einen Formularsatz (4), der hier durch
eine strichpunktierte Linie dargestellt ist. Der An-
trieb flr die Bewegung des Formularsatzes (4) ist
Ublicher Art und deshalb hier weggelassen. Der
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Formularsatz (4) bewegt sich in Richtung des Pfei-
les A.

Von oben her wird ein Klebeband (5) - eben-
falls durch eine strichpunktierte Linie dargestellt -
zugefiihrt. Es durchlduft eine Filhrungsdse (6), die
an einem Schwenkhebel (7) angebracht ist. An-
schliefend passiert das Klebeband (5) eine Zufiihr-
einrichtung (8), die aus einer Treibrolle (9), die
motorisch angetrieben ist, und einer Andrlickrolle
(10) besteht. Die Andriickrolle (10) liegt unter Vor-
spannung an der Treibrolle (9) an und ist an einem
Schwenkhebel (11) gelagert.

Das Klebeband (5) gelangt dann - schrig auf
den Formularsatz (4) zulaufend - in den Bereich
einer Schneideinrichtung (12). Diese Schneidein-
richtung (12) besteht zum einen aus zwei auf einer
Walze (13) angeordneten Messern (14, 15) und
zum anderen aus einem ortsfest unmittelbar ober-
halb der Laufbahn des Formularsatzes (4) angeord-
neten Gegenmesser (16). Die Walze (13) ist moto-
risch angetriecben. Beim Aufeinandertreffen eines
der beiden Messer (14, 15) auf das Gegenmesser
(16) wird das zwischen beiden hindurchgefiihrte
Klebeband (5) durchgeschnitten. Die Drehzahl der
Zuflhreinrichtung (8) und der Schneideinrichtung
(12) sind dabei so aufeinander abgestimmi, daB
jeweils die gewlinschte Ldnge von Klebeband (5)
abgeschnitten wird. In Bezug auf die Geschwindig-
keit des Formularsatzes (4) ist die Synchronisation
so getroffen, daB jeweils ein vom Klebeband (5)
abgeschnittener Klebestreifen (17) in regelmaBigen
Abstianden auf den Fomularsatz (4) gelangt.

Die Walze (13) weist in Drehrichtung gesehen
jeweils vor den Messern (14, 15) einen Andriick-
nocken (18, 19) auf, der etwas vorsteht und starr
eingefaBt ist. Diese Andrlicknocken (18, 19) korre-
spondieren mit federnd gelagerten Andriicknocken
(20, 21) auf einer genau unterhalb der Walze (13)
angeordneten zweiten Walze (22). Die Andrlicknok-
ken (20, 21) sind mit in Umfangsrichtung verlaufen-
den Federbdndern (23, 24) gekoppelt.

Beide Walzen (13, 22) sind derart miteinander
synchronisiert, daf ihre Andrlcknocken (18, 19)
bzw. (20, 21) den Formularsatz (4) mit dem darauf
aufgebrachten Klebestreifen (17) zwischen sich
paarweise einklemmen und damit den Klebestrei-
fen (17) auf dem Formularsatz (4) festheften, nach-
dem der Klebestreifen (17) zuvor abgeschnitten
worden ist. Der Formularsatz (4) 1auft dann weiter,
wobei in anschlieBenden, hier nicht ndher darge-
stellten Stationen Teile des Kiebestreifens (17)
durch die Perforation des Formularsatzes (4) hin-
durchgestoBen und anschlieBend auf der Riickseite
umgelegt werden. Dies geschieht in konventionel-
ler, vorbekannter Weise.

Der vorbeschriebene Vorgang wiederholt sich
andauernd, d.h. das Klebeband (5) wird von der
Zuflhreinrichtung (8) herangezogen, und es wird
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anschlieBend mittels der Schneideeinrichtung (12)
ein Klebestreifen (17) abgetrennt und mittels zwei
sich gegeniberstehenden Andrlicknocken (18, 19)
bzw. (20, 21) angeheftet.

Patentanspriiche

1. Vorrichtung zum Zusammenheften der Lagen
von Formularsdtzen (4) mit zumindest einer
randseitigen Transportlochung, wobei die Vor-
richtung eine Transporteinrichtung fir den For-
mularsatz (4), eine Zuflihreinrichtung (8) zum
Zufiihren eines Klebebandes (5) in Laufrich-
tung der Transporteinrichtung, eine Trennein-
richtung (12) zum Abschneiden der Klebestrei-
fen (17) von dem Klebeband (5) quer zur
Transportrichtung, eine  Andriickeinrichtung
(18, 19, 20, 21) zum Andriicken der Klebestrei-
fen (17) auf den Formularsatz (4) derart, daB
Abschnitte der Klebestreifen (17) Uber je ein
Loch der Transportlochung zu liegen kommen,
sowie - in Laufrichtung dahinter - eine
Durchdriick- und eine Umlegeeinrichtung zum
Durchdriicken und Umlegen der Abschnitte der
Klebestreifen (17) nach hinten aufweist, sowie
die Trenneinrichtung (12) im Abstand zur An-
drickeinrichtung (18, 19, 20, 21) und mit Mes-
ser (14, 15) und ortsfest angeordnetem Gegen-
messer (16) oberhalb der Transportbahn des
Formularsatzes (4) angeordnet ist, dadurch ge-
kennzeichnet, daB das Messer bzw. die Mes-
ser (14, 15) am Umfang einer umlaufenden
Walze (13) mit quer zur Transportrichtung ver-
laufender Drehachse angeordnet ist.

2. Vorrichtung nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, daB die Walze (13)
Teil der Andriickeinrichtung (18, 19; 20, 21) ist
und zumindest einen Andrlicknocken (18, 19)
in Drehrichtung vor dem bzw. den Messer(n)
(14, 15) aufweist.

Claims

1. Device for attaching together the sheets of
multi-part forms (4) having at least one mar-
ginal set of sprocket holes, the device com-
prising a paper advance device for the multi-
part form (4), a feeding device (8) for sup-
plying an adhesive tape (5) in the direction of
operation of the paper advance device, a sepa-
rating unit (12) for cutting off the adhesive
strips (17) from the adhesive tape (5) at right
angles to the paper advance direction, a
contact-pressure unit (18, 19, 20, 21) for press-
ing the adhesive strips (17) onto the multi-part
form (4) in such a way that sections of the
adhesive strips (17) are positioned each over
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one hole of the set of sprocket holes, and - to
the rear in the direction of operation - a push-
through device and a folding device for push-
ing through portions of the adhesive strips
(17) and folding them back towards the rear,
and the separating device (12) being set at a
distance from the contact-pressure device (18,
19, 20, 21) and with its blade (14, 15) and fixed
counterblade (16) set above the path of the
multi-part form (4),

characterised in that the blade or blades (14,
15) is/are disposed at the circumference of a
revolving roller (13) with its rotational axis run-
ning at right angles to the paper advance di-
rection.

Device according fo claim 1,

characterised in that the roller (13) forms part
of the contact-pressure device (18, 19; 20, 21)
and has at least one contact-pressure cam (18,
19) in front of the blade or blades (14, 15) in
the direction of rotation.

Revendications

Dispositif pour l'assemblage des couches de
liasses de formulaires (4) qui comportent au
moins une rangée de perforations marginales
d'entralnement, cependant que le dispositif
comprend un dispositif d'entrainement destiné
a la liasse de formulaires (4), un dispositif
d'amenée (8) destiné & amener une bande
adhésive (5) dans la direction de déplacement
du dispositif d'entrainement, un dispositif de
séparation (12) destiné a4 découper les bande-
lettes adhésives (17) dans la bande adhésive
(5), transversalement par rapport 3 la direction
d'entrainement, et un dispositif de pressage
(18, 19, 20, 21) destiné & presser les bandelet-
tes adhésives (17) sur la liasse de formulaires
(4) d'une maniére telle que des portions des
bandelettes adhésives (17) viennent se poser 2
chaque fois sur un trou de la rangée de perfo-
rations, ainsi que - en aval dans la direction du
déplacement - un dispositif d'enfoncement et
de retournement destiné 3 pousser les por-
tions des bandelettes adhésives (17) et a les
replier vers l'arriére, cependant que le disposi-
tif de séparation (12) est disposé au-dessus de
la voie de déplacement de la liasse de formu-
laires (4), & distance du dispositif de pressage
(18, 19, 20, 21), et en étant muni de couteaux
(14, 15) et d'un couteau conjugué (16) monté
fixé, caractérisé par le fait que le couteau ou
les couteaux (14, 15), respectivement, sont dis-
posés sur le pourtour d'un cylindre tournant
(13) dont I'axe de rotation s'étend transversale-
ment par rapport 3 la direction du déplace-
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ment.

Dispositif selon la revendication 1, caractérisé
par le fait que le cylindre (13) constitue une
partie du dispositif de pressage (18, 19 ; 20,
21), et qu'il comporte au moins une came de
pressage (18, 19) qui est située en amont du
ou des couteaux (14, 15), respectivement,
dans la direction de rotation.
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