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@ Verfahren und Vorrichtung zur Herstellung von mit Einstecktaschen aus Folienmaterial beklebten Blattern.

@ Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine Vorrichtung
zur Erstellung von Albumbléttern mit Einstecktaschen. Zwei
Folienbahnen werden miteinander linienfdrmig verbunden
und Einstecktaschen daraus ausgestanzt, Das Stanzwerkzeug
stanzt die Einstecktaschen, die jeweils aus einer Doppelfolie
mit linienférmig verbundenem Rand bestehen, bereits in der
fiir das Albumblatt vorgesehenen Anordnung aus und hélt

Fig. 2

sie in dieser Anordnung fest. Das Albumbiatt ist inzwischen
mit einem Klebstoff-auftrag an den fiir die Einstecktaschen
vorgesehenen Stellen versehen worden. Das Albumblatt und
die durch Unterdruck am Stanzwerzeug festgehaltenen Ein-
stecktaschen werden in Beriihrung gebracht, so daR die
Verbindung zwischen den Taschen und dem Blatt erfolgt.
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Anmelder: . Leushtturm Albénverlag Paul Koch KG

Verfahren und Vorrichtung zur Herstellung von mit Einsteck-

taschen aus Folienmaterial beklebten Bléttern

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung von
Bldattern, insbesondere Albumbliéttern, mit einer oder mehreren
darauf in vorbestimmter Anordnung aufgeklebten Einstecktaschen
aus Folienmaterial, wobei man das Folienmaterial léngs vor-
bestimmter Linien, die bei auf das Albumblatt aufgelegzer
Stellung jeweilé mindestens: einem Rand der auf dem Blatt an-
zubringenden Einstecktaschen entsprechen, mit einem Haftmittel
versieht und aus dem Folienmmaterial nach Anordnung und Ab-
messungen den benstigten Taschen entsprechende Zuschnitte

, ausstanzt und mit

dem Blatt verklebt.
Weiterhin betrifft die Erfindung einevorriChtungzur selbst-
tidtigen Herstellung von mit Einstecktaschen aus Folienmaterial
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beklebten Blittern, mit Vorrichtungen zum Heranfiihren wvon
bahnartigem Folienmaterial, Vorrichtungen zum linienfSrmigen
Auftrag eines Haftmittels auf das babhnformige Folienmaterial,
sowie Vorrichtungen zum Ausstanzen von Folienstiicken aus

dem bahnartigen Folienmaterial und Aufkleben desselben auf
das Blatt.

Bei der aus der DE-0S 2 332 541 bekannten Vorrichtung dieser
Art wird auf eine Folienbahn li#ngs vorbestimmter, in Bahn-
richtung durchgehenden Linien Klebstoff aufgetragen und die
mit Klebstoff versehene Seite der Folienbahn unter gleich-
zeitigem Ausstanzen der die Taschen bildenden Folienbliittchen
so gegen das zu beklebende Blatt angedriickt, daBl nur die aus-
gestanzten Folienbl#ttchen auf das Blatt aufgeklebt werden.
Die dabei gebildeten Einstecktaschen bestehen aus einem Deck-
blittchen aus Folienmaterial und dem meist aus Papier be-
stehenden Albumblatt selbst als Riickwand, In vielen Fillen
reicht es jedoch zum Schutz der in die Taschen einzulegenden
Objekte nicht aus, diese nur oberseitig mit Folienmaterial

abzudecken, Dariiber hinaus 1ist es bei der vorbekannten Arbeits-

weise in der Praxis kaum méglich, den Anprefdruck der mit
Klebstofflinien versehenen Folie gegen das Albumblatt iiber
die ganze Fliiche so zu regeln, daB alle ausgestanzten Folien-
bléttchen zuverliéissig am Albumblatt haften, aber kein An-
haften der beim Stanzen verbleibenden Folien-Abfallbahn und

keine stdrenden Klebstoffablagerungen auftreten.

Aufgabe der Erfindung ist és, ein Verfahren und eine Vor-
richtung der eingangs genannten Art zu schaffen, die eine
rasche und zuverliissige automatische Fertigung von Bléttern
mit Einstecktaschen deren Ober- und Unterseite aus Folien-

material besteht, zu ermiéglichen.

Zur Ltsung dieser Aufgabe ist das eingangs genannte Verfahren

dadurch gekennzeichmnet, dafB man zwei aufeinanderliegende
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Folien lings der vorbestimmten Linien zu einer Doppelfolie
verbindet, aus der linienférmig verbﬁndenen Doppelfdlie die
fiir das Blatt benbtigten Einstecktaschen mit mindestens
einem linienftrmig verbundenem Rand ausstanzt, die ausge-
stanzten Einstecktaschen in ihrer beim Stanzen gegebenen,
der vorbestimmten Anordnung auf dem Blatt entsprechenden
Stellung festhdlt, auf das Blatt jeweils in den zu bekleben~
den Bereichen Klebstoff aufbringt und das mit Klebstoff ver-
sehene Blatt unter Ausrichtung seiher zu beklebenden Bereiche
auf die zugeordneten, festgehaltenen Einstecktaschen mit
diesen in klebende Beriihrung bringt, Bei diesem Verfahren
werden die aufzuklebenden Einstecktaschen aus Doppelfolien-
material erstellt, und nachdem sie aus diesem Doppelfolien-
material ausgesténzt worden sind, in der wvorbeastimmten.
Stellung gehalten, in der sie nachher auf das Blatt aufge-
bracht werden sollen, Das Blatt wird wihrenddessen in den

zu beklebenden Bereichen mit Klebstoff versehen, und an-
schlieBend werden die Einstecktaschen mit dem Blatt in Be-
rithrung gebracht, so daB die Einstecktaschen an den vorge-
sehenen Bereichen festkleben., Dabei sind die Einstecktaschen
nicht notwendigerweise nur entlang eines Randes mit dem Triéger-
blatt verklebt, sondern sie konnen, je nachdem wie der Kleb-
stoff auf das Blatt aufgebracht worden ist, ilber die gesamte
Fliche der Einstecktasche mit dem Blatt verklebt sein, oder
auch entlang ihres gesamten
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Umfanges, Die Klebverbindung der Einstecktasche mit dem Album-
blatt 1Bt sich somit den gewiinschten Erfordernissen anpassen.

Eine Méglichkeit des durchzufilhrenden Verfahrens sieht vor,
daB man auf das Blatt jeweils an einem Rand jules mit einer
Einstecktasche zu beklebenden Bereiches strichférmig aufge-
brachtem Klebstoff aufbringt. Dabei ist es nicht notwendig,
dal der gesamte Rand der Einstecktasche von der einen Kante
bis zur anderen Kante mit dem Blatt verklebt wird, es geniigt,
wenn der Rand in einem Teilbereich mit dem Blatt verbunden ist.

Es erweist sich als glinstig, die Folie als von Rollen abge-
gogene, aufeinanderliegende Folienbahnen zuzufilhren und min-
destens eine der zugefilhrten Folienbahnen in den fiir die
linienfrmige Verbindung vorgesehenen Bereich mit Klebstoff
oder einem das Folienmaterial haftfihig erweichenden Lésungs-
mittel 2zu benetzen und die Folienbahnen dann gegeneinander
zu driicken, Das Abziehen von Rollen fithrt zu einer besonders
wirtschaftlichen und leicht handhabbaren Durchfilhrung des erw
findungsgemiifen Verfahrens, so daB8 eine schnelle und kontinu-
ierliche Erstellung des Doppelfolienmaterials fiir die Ein-
stecktaschen sichergestellt ist.

BQVorzugteriaiae wird beim Ausstanzen in der linienférmig ver-
bundenen Doppelfolie zuerst die in einer ersten Richtung ver-
laufenden Stanzschnitte und anschlieBend die mit diesen an
den Ecken der Einstecktaschen zusammentreffenden, in einer
anderen Richtung verlaufenden Stanzschnitte angebracht. Da-
durch wird erreicht, daB die Eckbereiche sauber ausgeschnitten
werden und das Folienmaterial keinen Quetschungen, die gering-
fligige Beschiidigungen ausldsen wiirden, unterworfemn wird.

Bevorzugterveise wird das mit Xlebstoff versehene Blatt unter
die festgehaltenen Einstecktaschen gefiihrt und mit seinen mit
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Klebstoff versehenen Berejichen gegen diese gedriickt, Dadurch
wird eine zuverléasige Verbindung zwischen Einstecktaschen
und Bléittern vorgesehen und es ist nicht notwendig, dem Stanz-

werkzeug eine zuséitzliche Bewegung zu erteilen, um die Ein-
stecktaachen dem Blatt zuzufﬁhren.

Eine bevorzugte Mdglichkeit ist, dasTéte ausgestanzten Ein-
stecktaschen durch Luftunterdruck festhilt und diesen nach
dem Andriicken der Einstecktaschen gégen die mit Klebstoff
versehenen Bereiche des Blattes aufhebt., Damit wird auf ein-

fache und zuverlissige Weise das Festhalten der Einsteck-~
taschen nach dem Ausstanzen erreicht,

Optisch ansprechenderweise wird daé Albumblatt zur Verwendung
flir Briefmarkensammler in den mit Einstecktaschen zu bekleben-
den Bereichen bedruékt, um die in den Einastecktaschen unterzu-
bringende Briefmarke 2zu bezeichnen. Bei Verwendung eines im
wesentlichen transparenten Klebstoffes und transparenter
Folien fiir die Einstecktasche ist der unter der Einstecktasche
angebrachte Druck zu erkennen, 8o da einem Briefmarkensammler

eine Information {iber die einzusteckende Marke geliefert wird.

Weiterhin beschreibt die Erfindung eine Vorrichtung der ein-
gangs genannten Art zur Losung der Aufgabe, die sich dadurch '
kennzeichnet, daB in einer Beleimungsstation (L) angeordnete
Vorrichtungen zum Aufbringen von Klebstoff auf die zu bekleben-
den Bereiche jedes Blattes, Vorrichtungen zum Heranfiihren
zweier Folienbahnen in eine Verbindungsstation, in dieser an-
geordnete Ayftragvorrichtungen zum linienférmigen Aufbringen
von Klebstoff oder einef die Folienbahn haftfihig erweichen-
den Fliissigkeit auf die der anderen Folienbahn zugewandte
Seite mindestens einer Folienbahn, Andrﬁck;orrichtungen zum
Aneinanderdriicken der linienfdrmig zu verbindenden Bereiche
der benetzten Folienbahnen, in einer Stanzstation angeordnete

auswechselbare Stanzwerkzeuge zum Ausstanzen von Einsteck-
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taschen mit mindestens einem linienformig verbundenen Rand
aus der Doppelfolienbahn, in der Stanzstation angeordnete
Saugvorrichtungen zur intermediiiren Festlegung der ausgestanz-
ten Einstecktaschen in ihrer beim Stanzen gegebenen, der vor-
bestimmten Anordnung auf dem Blatt entsprechenden Stellung
zueinander, Vorrichtungen zum taktweisen Abziehen jeweils

der beim Stanzen verbliebenen Doppelfolien-Abfallbahn aus

der Stanzstation, in der Stanzstation angeordnete Hubvor-
richtungen zum ausgerichteten Gegeneinanderlegen der mit
Klebstoff versehenen Bereiche des Blatts und der zugeord-
neten, durch Luftunterdruck festgehaltenen Einstecktaséhen,
und Vorrichtungen zum Aufheben des Luftunterdrucks an den
auf das Blatt aufgeklebten Einstecktaschen

Die Vorrichtung ermdglicht die kontinuilerliche Herstellung von
Albumbléttern, indem sie in einer Beieimungsstation die Album-
blédtter in den Bereichen mit einem Kiebstoffauftrag versieht,
in denen die Einstecktaschen befestigt werden sollen, Die Ein-
stecktaschen werden dadurch gefertigt, daB in einer Verbindungs-
station zwei herangefiihrte Folienbahnen miteinander verbunden
werden, Dies ist vorzugsweise dadurch méglich, daB eine Che-
mikalie, die die Oberfliche der Folien etwas anlést, linien-
formig aufgetragen wird und dann dige}gfgen aneinanderge-
driickt werden. Durch die oberflédchliche Erweichung zumindest
einer der Folien verbinden sich dann die beiden Folien mitein-
ander, Aus diesen verbundenen Folien werden die Einstecktaschen
ausgestanzt, wobel die linienformige Verbindung einen Rand
dieser Einstecktascherbildet. D}e Einstecktaschen werden also
gebildet aus zwei kleinen aneinanderliegenden Folien, die vor-
zugsweise entlang einer Kante durch den linienférmigen Auf-
trag miteinander verbunden sind. Die restliche Folienabfell-
bahnen werden abgezogen, sie kénmnen in einer unmittelbar an
geschlossenen Schneidvorrichtung zerkleinert werden. Diese

zerkleinerten Follienreste werden dann zu einem der Vorrichtung
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vorgeschalteten Folienextrugzr zuriickge filhrt, darin einge-

schmolzen und erneut zu einer Folienbahn extrudiert.

7 In der
Stanzstation ist eine Hubvorrichitung vorgesehen. Diese Hub-

vorrichtung fiihrt das Albumblatt, das bereits, wie " oben
erwviihnt, einen Klebstoffauftrag besitzt, mit den zugehérigen
Einstecktaschen zusammen, so daf die Einstecktaschen jeweils
an den Klebstoffauftragstellen anzuliegen kommen, Da die Ein-
stecktaschen, um mit dem Blatt verklebt zu werden, in ihrer
Stellung durch Luftunterdruck festgehalten wurden, muB mnach
der Verbindung zwischen Albumblatt und Einstécktaachen der

Luftunterdruck aufgehoben werden.

Um den Platzbedarf der erfindungsgemiéfien Voréichtung klein
zu halten, kann ein Drehtisch zur taktweisen ausgerichteten
Bewegung der Blitter durch die Beleimungsstation und die

Stanzstation vorgesehenrﬁefden; Der kontinuierliche Ablauf

der Bewegﬁng der Blétter durch die Stationen wird damit auf
engem Raum ermdglicht.

Vorzugsweise ist in der Beleimungsstation eine auswechselbar
angeordnete Beleimungsschablone vorgesehen mit den zu be-
leimenden Bereichen des Blatfes entsprechenden Beleimungs-
stempeln, weiterhih Vorrichtungen zun Benetzen der Beleimungs-
stempel mit Klebstoff sowie Andrﬁckvorrichtungenrzum ausge-
richteten Gegeneinanderdriicken der mit Klehstoff benetzten
Beleimungsstempel gegen die zu beklebenden Bereiche des
Blattes, Eine derartige Beleimungsschablone, die in der An-
ordnung der Beleimungsstempel der Anordnung der ausgestanzten
und festgehaltenen Einstecktaschen entspricht, ermdglicht in
einem Arbeitsgang die vollsténdige Beleimung des Albumblattes
in gewiinscher Weise, '

Der linienférmige Auftrag des eine haftfihige Vérbindung er-
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mglichenden Materials zwischen den Folienbahnen kann ver-
wirklicht werden durch eine oder mehrere mit ihrem AuBenrand
gegen mindestens oine Folienbahn anliegende Benetzungsrollen,
die Jeweils um quer zur Bewegungsrichtung der Folienbahn ver-
laufende Drehachsen verdrehbar gelagert sind und die anlie~
gende Folienbahn in deren L#ngsrichtung linienfirmig benetzen.
Das aufzutragende Material liegt am Umfang dieser Benetzungs-
rollen an und wird von diesen dann auf die Folienbahn iiber-
tragen., Damit ist eine kontinuierliche und gleichmiéiBige Be-
netzung sichergestellt, wihrend gleichzeitig ein weiches Ent-
langgleiten der Folienbahnen gewihrleistet ist, da sie =such
beim Bemetzen auf Rollen entlanglaufen kdnnen.

Zur Anpassung an die Begebenheiten konnen die Benetzung;rolléh
verstellbar ausgebildet sein,

Gilinstigerweise wirken die Benetzungsrollen Jeweils mit einer
Benetzungswalze zusammen, die in ein Klebstoff oder eine die
Folienbahn haftfihig erweichende Fliissigkeit enthaltendes
Bad eintauchtPlgenetzungsroﬁigé laufen also auf der einen
Seite auf der Folienbahn ab, auf der anderen Seite auf einer
Benetzungswalze, die dazu dient, das verbindende Material,
némléih Klebstoff oder eine Fliissgkeit, durch die Folienbahn
haftfihig erweicht, auf die Benetzungsrollen iibertragen. Da-
bei kann es sich als vorteilhaft erweisen, daB die Benetzungs-
rollen mit einer Dosiervorrichtung zusammenwirken, die den
Klebstoff oder die Fliissigkeit, die die Folienbahnen haft-
fihig erweichen kénnen, in gewlinschter Welise dosiert.

Vorzugsweise besitzen die Stanzvorrichtungen ein auswechsel-
bares Stanzwerkzeug zum Erzeugen der in einer ersten Richtung
verlaufenden Stanzschnitte und ein mit diesem vorzugsweise
einstliick verbundenes Stanzweszeug zum Erzeugen der in einer
anderen Richtung verl aufenden Stanzschnitte. So ist bei-
spielsweise zuerst die Stanzung in Lingsrichtung der Folien-
bahn und dann mit Hilfe des weiteren Stanzwerkzeuges die
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Stanzung der Folienbahn in Querrichtung mdglich, dadurch wird
eine besonders maBgenaue und stdrnungsfreie Ausstanzung der
Einstecktaschen erreicht. Die Schneidklingen der Stanzwerk-
zeuge sind'dabei zweckmiifig so ausgebildet, dag die an'den
Ecken der Einstecktaschen zusammentreffenden Sténzschnitte
sich etwas ilberkreuzen. Auf diese Weise lassen sich auch
sehr maBgenaue und saubere Eckschnitte erzielen, wobei auch
am Eckbereich die Folie micht gedehnt wird.r

Um eine bessere Losldsung der abgetrennten Eiﬁstecktaéchen von
der restlichen Fglienbahn zu ermiéglichen, kann das in Férder-
richtung der Folienbahnen letzte Stanzwerkzeug jeweils iwischen
den dlie Stanzschnitte einer Einstecktasche erzeugenden Schneid-
klingen einen stempelartig vorspringenden elastischen Anlkge-
block mit eilner relativ zu'den,Schneidkanten der,Schneid-'
klingen geringfiigig iiberstehenden Stirnfliche und mindestens
einerhin dieser angeordneten, mit einer Saugvorrichtung ver-
bundenen Saugiffnung aufweisen. Die geringfﬁgig fiberstehende
Stirnfléiche dient dazu, nach dem Schnitt die Einstecktaschen
von der Berilhrung mit den Schneidklingen zu 18sen., Die Halte-
rung der Einstecktaschen an den Stirnfléchen der Anlageblacke
wird durch die Saugbffnung bewirkt. ' '

Um einen universellen Einsatz und eine leichte Bedienbarkeit
der Maschine zu erreichen, bilden die jeweils einer Einsteck-
tasche zugeordneten Schneidklingen zusammen mit dem dazwischen~
liegenden Anlageblock ein getrennt auswechselbares Werkzeug-
element, Somit kann mit dem Auswechseln eines einzigen Bau-
teils die gesamte Vorrichtung einer neuen Anofdnung von Ein-
stecktaschen auf das Albumblatt angepaBt werden., Dabei kinnen
giinstigerweise die jeweils einer Einstecktasche zugeordneten
Schneidklingen'zusammen mit dem dazwischenliegenden Anlage-

block ein auf einer Verkzeué%undplatte Jeweils parallel und/
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oder quer zur Vorderrichtung der Folienbahnen verstellbar be-
festigtes Werkzeugelement bilden,

Flir den Arbeitsablauf der Maschine hat es sich als glinstig er-~
wiesen, Vorrichtungen zum ausgerichteten Anlegen des mit Kleb-
stoff versehenen Blattes gagen die an der Unterseite des Stanz-
werkzeuges auf den Anlageblidcken durch Luftunterdruck festge~
haltenen Einstecktaschen vorzusehen. Es erleichtert den konstruk-~
tiven Aufbau, wenn das Blatt unter die Einstecktaschen, die an
dem Stanzwerkzeug festgehaiten werden, gefithrt wird und an-
schlieflend angehoten wird, so daB die Klebstoffauftrige auf

dem Albumblatt mit den Einstecktaschen in Berithrung kommen.

Um die Vorrichtung fiir unterschiedliche Anordnungen von Ein-
stecktaschen auf Albumblittern auszulegen, hat es sich als
ginstig erwiesen, die Vorrichtungen zum linienférmigen Be-
netzen der Folienbahn in Querrichtung zu den von ihnen zu er-
zeugenden linienférmigen Benetzungsbereichen verstellbar an-
zuordnen., Des weiteren sind die Klingen im Stanzwerkzeug
verschiebbar angeordnet. Ebenso ist es in diesem Falle giinstig,
wenn die Beleimungsstempel auf einer Grundplatte jeweils in
Querrichtung und/oder L#éngsrichtung verstellbar befestigt

sind., Auf diese Weise kann die Vorrichtung rasch und einfach
zur Fertigung einer anderen Blattype umgestellt werden. Es
brauchen somit nicht fiir jede Blattype gesonderte Stanzwerk-
zZeuge, besondere Beleimungsschablonen sowie besondere Auftrag-
vorrichtungen fiir den Klebstoff auf die Folienbahnen vorgesehen
zZu weéden. Q$p Verfahrensschritte bzw. die Vorrichtungsmerk-
male, die sich auf die Erstellung der Doppelfolie beziehen,
sind im Rahmen der Erfindung entbehrlich, wenn die Doppel-
folie bereits fertig zur Weiterverarbeitung in gewlinschter
Ausbildung bezogen wird.

Im folgenden wird eine bevorzugte Ausfithrungsform der Vor-
richtung unter Bezugnahme auf die beigefiligten Zeichnungen

weiter erliutert. Es zeigent

Fig. 1 eine schematische Aufsicht auf die Vorrichtung,
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Fig. 2 eine schematisierte perspektivische Ansicht des
Verlaufes der Folienbahn durch die Verbindungs-
station und die Stanzstation,

Fig, 3 eine schematische Seitenansicht eines Stanzwerk-
zeugs und ] 7

Fig. 4 eine schematische Seitenansicht der Beleimungs-
station.

Die in dem Figuren dérgestellte Vorrichtung besitzt einen
Drehtisch 9 mit drei in gleichen Umfangsabstiinden angeord-
neten Blatttrigern 33, dile Jjeweils mit Vorrichtungen zur
ausgerichteten Halterung eines mit Einstecktaschen zu be-
klebenden Blattes 14 versehen sind. Der Drehtisch 9 wird
durch eine nicht dargestellte Antriébevprrichtung taktweise
um Jjeweils 60° verdreht, so daB Jjeder B}atttréger 33 nach
Jeweills se~che Arbeitstakten eine Umdreﬁungrvollendet hat
und in seine Ausgangsstellung zuriickgelangt.

Am Drehtiachgsind bel der in Fig. 1 wiedergegebenen Dar-
stellung im Uhrzeigersinn aufeinanderfolgend eine Zufiihr-
station Z, eine Beleimungsstation L, zwei Interimstationen,
eine Stanzstation S und eine Abgabestation A iorgesehen .
In der Zufiihrstation Z wird jewells ein Blatt 14 aus einem
Zuftthrmagazin 31 auf den angrenzenden Blatttriger 33 #usge-
richtet aufgebracht. Beim nichsten Arbeitstakt wird dieser
Blatttdiger 33 in die Beleimﬁngsstation L vérschwenkt, in
welcher iiber dem Blattfrﬁger 33 eine Beleimungsschabione 10
angeordnet ist, die eine Mehrzahl wvon Beleimungsstempeln

11 tridgt. ZweckmiiBig sind die Beleimungsstempel 1i auf ainer
Grundplatte Jewells relativ zueindnder in L#ngs~ und Quer-
richtung verstellbar befestigt. Beli der dargestellten Aus-
fiihrungsform sind die Beleimungsstempel 11 an ihrer dem
Blatttrédger 33 zugewandten Endfléche mit einem porésen,
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volumenkompressiblen Belelmungskissen versehen, Eine neben
der Beleimungsschablone 10 beweglich angeordnete Beleimungs-
walze 36 wird jeweils wihrend des Arbeitstaktes, bei welchem
sich in der Beleimungsstation L kein BlatttrHder 33 befindet,
iilber die Beleimungskissen der Beleimungsstempel 11 bewegt,

um diese mit Klebstoff zu benetzen. Die Beleimungswalze 36
wird auch wihrend ihrer die Beleimungskissen benetzenden Be-
wegungen aus einem Klebstoffbad 37 mit Klebstoff versehen,

Die Beleimungsschablone 10 mit den Beleimungsatempeln 11

wird Jeweils wihrend desjenigen Arbeitstaktes, in welchem
sich ein Blagttrlger 33 in der Beleimungsstation L befindet,
durch eine nicht dargestellte Hubvorrichtung so gegen das
Blatt 14 angedriickt, daB auf dieses jeweils in den zu bekle~ -
benden Bereichen ein schmaler Klebstoffstreifen 16 aufge-
bracht wird, der sich vorzugsweise lings desjenigen Randes
erstreckt, an dem sich nach dem Aufkleben der Einstecktasche
deren linienfirmiger Verbindungsrand befindet. Zu diesem
Zweck sind die Beleimungsstempel 11 an der Beleimungsschablone
10 jeweils so angeordnet, daff sle den zu beleimenden Bereichen
des darunterliegenden Blattes 14 ausgerichtet gegeniiberstehen,

In den folgenden Arbeitstakten wird der Blattirdger 33 dann
aus der Beleimungsstation L sukzessive iiber die beiden
Interimstetionen in die Stanzstation S verschwenkt,

In der Stenzstation S ist eine Stanzvorrichtung angeordnet,

der zweil ilbereinanderliegende Folienbahnen 3 und 4 taktweise
vorriickend zugefithrt werden. Die Folienbahnen 3 und ik werden
von entsprechenden Folienrollen 1 und 2 abgezogen und zuniichst
durch eine Verbindungastation V gefiihrt, in welcher mehrere
Benetzungerollen 5 angeordnet sind, die Jjeweils auf einer

quer zur Firderrichtung der Foliembahnen 3 und 4 verlaufenden
Drehachse drehbar gelagert sind und mit ihrem Umfangsrand gegen
eine der Folienbahnen 3 bzw. 4 anliegen., Die Benetzungsrollen 5
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sind auf ihrer Drehachse quer zur Folienbahn 3 verstellbar
und erhalten an einem anderen Teil ihres Umfangs eine das
Material der Folienbahn haftféhig erweichende Fliissigkeit
oder Klebstoff aus einem Benetzungsbad 6. Die Benetzungs-
rollen 5 erzeugen somit auf der Folienbahn 3 in deren Léngs-
richtung verlaufende Benetzungsstreifen, in denen das Folien-
material hafitfihig erweicht ist. Die Folienbahnen 3 und 4
durchlaufen dann eine bei der dargestellten Ausfilhrungsform
durch zwel Walzen gebildete Andriickvorrichtung 7, welcha .die
Folienbahnen 3 und 4 gegeneinander andriickt und durch .Haftung
der Benetzungsstreifen linienférmige Verbindungsbereiche 8 er-

zeugt , in denen die Folienbahmen 4 und 3 permanent mitein-

“ander verbunden. sind, Die so erzeugte, linienférmig verbundene

Doppelfolie wird dann der Stanzstation S zugefiihrt, in der
mittels der Stanzvorrichtung'die erforderlichen Einsteckta-
schen ausgestanzt werden. '

Bei Zufiihrung der Doppelfolie zur Stanzstation liuft die
Folie vorzugsweise durch ein Zugwalzenpaar, das ein gleich-
miiBiges Abziehen von den Folienrollen 1 und 2 sicherstellt.
Hinter dem Zugwalzenpaar wird mit der verbundenen Doppel-
folien eine Hingeschlaufe gebildet, da das Abziehen durch
die S%anzstation 11 jedoch abschnit:sweise getaktet erfolgt.
Die Schleufenbildung soll den Ubergang der Doppelfolie 8 wvon
kontinuierliicher Bewegung zur Indexbewegung erméglichen. Da-
bel ist es m8glich, in der Schlaufe eine Tinzerwalze vorzu-

sehen.,

In der Stanzstation S werden mit Hilfe des Stanzwerkezeuges,
wie weiter unten beschrieben, die einzelnen Einstecktaschen
ausgestanzt und auf das Blatt 14 gebracht. Die Folienabfall-
bahn 25, die nunmehr Stanzlécher 30 aufweist; wird auf einer
Rolle aufgewickelt, Sie kann im Recycling erneut zu Folien-

material wverarbeitet werden.
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Die Stanzstation ist in Fig. 3 dargestellt. Sie weist unter~
halb der Folienbahn 3 eine Gegendruckplatte hZ'auf, die als
Widerlager fiir die Schneidklingen 19 dient ; Die Schneid--
klingen 19 sind in oinef Platte 21 eingebettet und an ein;r
oberen Druckplatte 41 abgestiitzt, die fir den Stanzvorgang
eine Auf- und Abwirtsbewegung durchfiihren kann. Die Schneid-
klingen 19 sind zwischen Anlagebltcken 20 angeordnet, die
iilber die Schmneiden der Schneidklingen 19 hervorstehende
elastische Teile aufweisen. Zwischen Anlageblacken 20 und
Schneidklingen 19 ist ein Abstand vorgesehen, der eine Be-
rithrung dieser beiden Teile vermeidet, damit die Anlageblﬁck?
20 sich durch Reibung an den Schneidklingen 19 nicht elektro-
statisch auflanden . Hinter den Anlageblicken 20 ist eine B
Saugkammer 39 vorgesehen, die mit einer Saugvdfrichtung 28
in Verbindung steht. Uber die Saugvorrichtung 28 kann in
der Saugkammer 39 ein Unterdruck geséhaffeh werden, Die An-
lagebldcke 20 sind mit Saugkanilen 29 bzw. porss
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ausgebildet, so dafl bei Anliegen eines Unterdrucks eine Luft-
stromung durch die Anlagebldcke 20 in die Saugkammern 39 ente
steht., Die Saugkammer 39 ist aussen mit einem Dichtring
Lo abgeschlossen, so daB der Lufteintritt in die Saugkammern
nur iiber die Anlagebltcke 20 entsteht,

Die Arbeitsweise der Stanzstation ist wie folgt: In einem
ersten Arbeitsschritt wird das Stanzwerkzeug nach unten abge-
senkt, so daB die Schneidklingen 19 in die Folie einschnéiden.
Bevorzugterweise ist dabei vorgesehen, daB in der in Bewegungs-
richtung der Folienbahn 3 ersten Hiélfte die Folienbahn _

durch die Schneidklingen 20 ledigiich Léngsschnitte er-
h#lt, wihrend in der zweiten Hdlfte die Schmeidklingen 19
quer zur Bewegungsrichtung der Foiienbahn 3 angeordnet sind,
so daB sie'ﬁer Folienbahn Querschnitte erteilen, Nach dem An-
heben der Druckplatte 41 mit den daran befestigten Schneid-
klingen 19 wird die Foliembahn 3 um ein vorgegebenes Stiick
weiterbewegt, so dafl an den. Stellen, an denen bislang die
Léngsschnitte ausgefiihrt worden sind, nunmehr durch die quer-
stehendenVSchneidklingen 19 die zugehorigen Querschnitte aﬁs—
gefiihrt werden, so daB bei rechteckig auszustanzenden Taschen
zuerst die beiden Lﬁngsseiten und anschlieBend die beiden zu-
gehdrigen Querseiten gestanzt werden. Somit sind nach diesem
zweiten Arbeitsschritt in der in Pig. 3 rechten Hdlfte des
Stanzwerkzetiges die fertigen Einstecktaschen ausgestanzt,
Gleichzeitiz wird liber die Saugvorrichtung 28 ein Unterdruck
in der Saugxammer 39 erzeugt, mit Hilfe dessen iiber die Saug-
kanile 29 die ausgestanzten Taschen an diesen Anlage-
blocken festgehalten werden, Die Elastizitat der Anlageblicke
dient dazu, das gestanzte'Material von den Schneidklingen ab-
zustreifen, gleichzeitig jedoch sollen die Taschen mit Hilfe
des Unterdrucks gehaltert werden. '

In einem dritten Arbeitsschrittrwird nunmehr der Blatttrédger 33
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mit dem darauf gelagerten Blatt 14 unter das Stanzwerkzeug
gefithrt, so daB die durch den Unterdruck gehalterten Einsteck-
taschen iiber den Xlebstoffauftrigen, die in der Beleimungs-
station auf das Blatt 14 aufgebracht wurden, zu liegen kommen. Die
Blattirtiger 33 mit dem darauf gelageriten Blatt 14 und die durch
Unterdruck gehalterten Taschen werden nunmehr zusammengefiihrt,
vorzugsweise dadurch, dafS der Blatttriger 33 angehoben wird.
Die Klebstoffauftriger 16 beriihren nunmehr die Einsteck-
taschen., Gleichzeitig wird die Saugvorrichtung 28 abgeschaltet,
so daB der Unterdruck, der die Einstecktaschen an den Anlage-
blocken festsaugt, aufgehoben wird und somit die Einsteck-
taschen von den Anlageblidcken 20 freigegeben werden, Der Kleb-

stoffauftrag 16 auf dem Blatt 14 haltert nunmehr die Einsteck-. ;a_u_;

taschen, so daB8 sie an den vorgesehen Stellen in der gewiinschten ;

15

20

25

Weise befestigt sind. Der Blatttrdger 33 wird daraufhin welter-~
geschwenkt, so daB das Stanzwerkzeug in einem neuen Zyklus
wieder mit dem ersten Arbeitsschritt beginnen kann. Da gleich-
zeitig in jedem Zyklus mit dem ersten Arbeitsschritt in dem
vorderen Teil der Foliembahn 3 auch die Einstecktaschen im
hinteren Abschnitt der Folienbahn 3 fertig gestanzt werden,
sleht der operative Arbeitsablauf vor, da abwechselnd einmal
das Stanzwerkzeug abgesenkt wird und anschlieBSend der Blatt-
trdger 33 mit dem daraufliegenden Blatt 14 die Einstecktaschen
vom Stanzwerkzeug abnimmt, Daraufhin erfolgt ein erneutes Ab-
senken des Stanzwerkzeugs und ein weiteres Abnehmen der Ein-

stecktaschen,

Das mit den Einstecktaschen versehene Blatt 14 wird durch den
néichsten Arbeitstakt des Drehtisches 9 der Abgabestation zuge-
fiihrt, in der es in ein Abfiihrmagazin 32 abgelegt wird.
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PATENTANSPRUCHE

1) Verfahren zur Herstellung von Bléattern, inSBeSondere

Albumbléttern, mit einer oder mehreren darauf in vor-

bestimmter Anordnung aufgeklebten Einstecktaschen aus
Folienmaterial, wobei man das o

1. Folienmaterial l#ngs vorbestimmter Linien, die bei

2.

3.

auf das Albumblatt aufgelegter Stellung des Folien-
materials jewells mindestens einem Randrder'aﬁf dem
Blatt anzubringenden Einstecktaschen éntspfechen, mit
einem Haftmittel versieht und

aus dem Follienmaterial nach Anordnung und Abmessungen
den bendtligten Taschen entsprechende Zuschnitte aus-.
stanzt und mit dem Blatt verklebt,

dadurch gekennzeilichnet, daB man

zwel aufeinanderliegende Folien léngs der vorbestimmten
Linien zu einer Doppelfolie wverbindet, 7

aus der linienf8rmig verbundenen Doppelfolie die fiir
das Blatt benStigten Einstecktaschen mit mindestens



10

15

20

25

30

3)

k)

5)

P 00465009

einem linienfrmig verbundenem Rand ausstanzt,

5. die ausgestanzten Einstecktaschen in ihrer beim
Stanzen gegebenen, der vorbestimﬁten Anordnung auf
dem Blatt entsprechenden Stellung festh#lt,

6. auf das Blatt jeweils in den zu beklebenden Bereichen
Klebstoff aufbringt und ,

7. das mit Klebstoff versehene Blatt unfer,AusriChtung ;
seiner zu beklebenden Bereiche auf die zugeordneten, ' L
‘festgehaltenen Einstecktaschen mit diesen in kleben- : ) |
de Beriihrung bringt.

Verfahren nach Anspruchri, dadurch gekemmzeichnet, dafB
man auf das Blatt jeweils an einem Rand jedes mit einer
Einstecktasche zu beklebenden Bereiches atrichfdrmig
Klebstoff aufbringt.

Verfahren nack Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet,
dal man mindestens eine zwelier wvon Roilen'abgézogenen
Folienbahnen in den fiir die linienfdrmige Verbindung
vorgesehenen Bereichen mit Klebstoff odér'éinem das
Folienmaterial haftfahig erweichenden LBsungsmittel
benetzt und die Folienbahnen dann gegeneinander andrﬁckt.

Verfahren nachk einem der Ansprﬁchr1 bis 3, dadurch ge-
kennzeichnet, daB8 man beim Ausstanzen in der linienférmig
verbundenen Doppelfdlie zunéichst die in einer ersten
Richtung verlsufenden Stanzschnitte uﬁd anschlieBend die

© v ———

mit diesen an den Ecken der Einsfeéktaschen'Zusammen-
treffenden, in einer anderen Richtung verlaufenden
Stanzschnitte anbringt.

Verfahren nach den Anspriichen 1 bis 4, dadurch gekenn-

zeichnet, daB8 man das mit Klebstoff versehene Blatt unter
die festgehaltenen Einstecktaschen fiihrt und mit seinen
mit Klebstoff versehenen Bereichen gegen diese driickt.

-3~
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Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5, dadurch ge-
kennzeichnet, daB man die ausgestanzten Einstecktaschen
durch Luftunterdruck festhiélt und diesen nach dem An-
driicken der Einstecktaschen gegen die mit Klebstoff ver-
sehenen Bereiche des Blattes aufhebt.
Vorrichtung
zur selbsttliitigen Herstellung von mit Einsteck-
taaschen aus Folienmaterial beklebten Bliéttern, mitr
1, Vorrichtungen (1,2) zum Heranfiéthren von bahnartigeﬁ
Foliénmaterial, :
2, Vorrichtungen (5,6) zum linjenférmigen Auftrag eines
Haftmittels auf das bahnférmige Folienmaterial, sowie
3. Vorrichtungen (17) zum Ausstanzen von Folienstiicken aus

dem bahnartigen Folienmaterial und Aufkleben desselben
auf das Blatt (14%),

gekennzeichnet durchs

4. in einer Beleimungsstation (L) angeordnete Vorrichtun-
gen (10,11) zum Aufbringen von Klebstoff auf die zu be-
klebenden Bereiche jedes Blattes (14),

5. Vorrichtungen (1,2) zum Heranfiihren zweier Folien-
bahnen (3,4) in eine Verbindungsstation (V),

6. in dieser angeordnete Auftragvorrichtungen (5,6) zum
linienf8rmigen Aufbringen von Klebstoff oder einer die
Folienbahn haftfiéihig erweichenden Fliissigkeit auf &ie
der anderen Folienbahn zugewandte Seite mindestens
einer Foliembahn (3,4), '

7. Andriickvorrichtungen (7) zum Anainanderdrﬁcken der
linienf8rmig zu verbindenden Bereiche (8) der bemetzten
Folienbahnen (3,%4),

8. in einer Stanzstation (S) angeordnete auswechselbare
Stanzwerkzeuge (17) zum Ausstanzen von Einstecktaschen
mit mindestens einem linienférmig verbundenen Rand
aus der Doppelfolienbahn,

9, in der Stanzstatibn (S) angeordnete Saugvorrichtungen
(28,29) zur intermediiiren Festlegung der ausgestanzten

- U -
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Einstecktaschen in ihrer beim Stanzen gegebénen, der

vorbestimmten Anordnung auf dem Blatt (1%) entsprechen-

den Stellung zueinander, ,

10, Vorrichtungen zum taktweisen. Abziehen jeweils der beim
Stanzen verbliebenen Doppelfolien-Abfallbahn (25) aus
der Stanzstation (S), ' ,

11. in der Stanzstation (S) angeordnete Hubvorrichtungen
zum ausgerichteten Gegeneinanderlegen der mit Kleb-
stoff versehenen Bereiche des Blatts (14) und der zu-
geordneten, durch Luftunterdruck festgehaltenen Ein--
stecktaschen, und

12, Vorrichtungen zum Aufheben des Luftunterdrucks an den

' auf das BLatt (14) aufgeklebten Einstecktaschen.

Vorrichtung nach Anspruch 7, ¢ekennzei¢hnet-durch éinen
Drehtisch (9) zur taktweisen ausgefichteten Bewegung der
Blitter durch die Beleimungsstation (L) und die Stanz-
station (S).

Vorrichtung nach Anspruch'7 oder 8, gekennieiéhnet durch
eine in der BeleimungsStatipn (L) auswechselbar angeord-
nete Beleimungsschablone (10) mit daran vorzugsweise ver-
stellbar angeordneten, den zu beleimenden Bereichen des
Blatts (14) entsprechenden Beleimungsstempeln (11), Vor-
richtungen (36) zum Benetzen der Beleimungsstempel (11)
mit Klebstoff sowie Andrﬁckvorrichtungthzumlaﬁsgerich-
teten Gegeneinanderdriicken der mit Klebstoff benetzten
Beleimungsstempel (11) gegen die zu beklebenden Bereiche
des Blattes (14). |

Vorrichtung nach einemrder Anspfﬁche 7 bis 9 gekennzeichnet

durch eine oder mehrere Jjeweils mit ihrem AuSenrand gegen

eine Folienbahn (3,4) anliegendalBenetzungsrollen (5), die

Jeweils um quer zur Bewegungsrichtung der Folienbahn 7
(3,4) verlaufende Drehachsenverdrehbar gelagert sind und
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die anliegende Folienbahn (3,4) in deren Lingsrichtung
linienfrmig benetzen.

Vorrichtung nach Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet,
daB die Benetzungsrollen (5) in Querrichtung zur Folien-~
bahn (3,4) verstellbar sind und jeweils mit einer Be-
netzungswalze zusammenwirken, die in ein Klebstoff

oder eine die Folienbahn (3,4) haftfihig erweichende
Fliissigkeit enthaltendes Bad (6) eintaucht.

Vorrichtung n&ch einem der Anspriiche 7 -bis 11, dadurch
gekennzeichnet, daf die Stanzvorrichtungen ein auswechsel-
bares Stanzwerkzeug (17) zum Erzeugen der in einer ersten
Richtung verlaufenden Stanzschnitte und ein mit diesem
vorzugsweise einstiickig verbundenes Stanzwerkzeug zum

Erzehgen der in einer anderen Richtung verlaufenden
Stanzschnitte aufweisen.

Vorrichtung nach einem der Amnspriiche 7 bis 12, dadurch ge-
kennzeichnet, daB das in Forderrichtung der Folienbahnen
(3,4) letzte Stanzwerkzeug jeweils zwischen den die Stanz-
schnitte einer Einstecktasche erzeugenden Schneidklinge
(19) einen stempelartig vorspringenden elastischen Anlage-
block (20) mit einer relativ zu den Schneidkanten der
Schneidklingen (19) geringfiigig iiberstehenden Stirnfliche
und Jjewells mindestens einer in dieser angeordneten, mit

einer Saugvorrichtung (28) verbundenen Saugdffnung (29)
aufweist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 7 bis 13, dadurch ge-~
kennzeichnet, daB joweils die einer Einstecktasche zuge-
ordneten Schneidklingen (19) zusammen mit dem dazwischen
liegenden Anlageblock (20) ein auswechselbares und vor-
zugswoeise parallel und/oder quer zur Férderrichtung der

Folienbahnen {3,4) verstellbares Werkzeugelement bilden.

-6 -
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