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Beschreibung

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum SchlieRen von Banderolierschlaufen beim Banderolieren von Wa-
ren, bei dem ein von einer Bobine abgezogener Abschnitt eines Banderolierstreifens an dem an seinem freien
Ende befindlichen ersten Verbindungsendstiick festgehalten wird, bei dem der in einer vertikalen Ebene um
die Ware geschlungene, stramm gezogene Banderolierstreifenabschnitt am zukiinftigen neuen zweiten Ver-
bindungsendstiick der zu bildenden Banderolierschlaufe festgehalten wird, so daf® die beiden Verbindungsend-
stiicke einander iberlappen und einen freien Zwischenraum zwischen sich eingrenzen, bei dem dann der
Banderolierstreifen am neuen Ende zerschnitten und das nun freie zweite Verbindungsendstiick auf das erste
Verbindungsendstiick gepref3t und dabei mit diesem verbunden wird und eine Vorrichtung zur Ausiibung dieses
Verfahrens.

Bei einem aus EP-A-0321623 bekannten Verfahren dieser Art wird ein schweilRfdhiger Banderolierstreifen
eingesetzt und die Verbindung erfolgt durch VerschweilRen. Einfache Papierstreifen kénnen dafir nicht einge-
setzt werden.

Aus der US-A-4014731 ist es bekannt, einen Banderolierstreifen mehrfach um eine Ware zu schlingen,
dann auf der obersten Schlinge eine Leimportion anzubringen, dann den Streifen abzuschneiden und das frei-
werdende Ende auf die Leimportion zu kleben.

Beim Verfahren der eingangs genannten Art wird demgegeniiber Streifenmaterial gespart. Dazu ist es aber
nétig, den Banderolierstreifen so abzuschneiden, daR die beiden Verbindungsenden einander iberlappen. Um
die Verbindung durchzufiihren muf® das erste Verbindungsende gehalten werden und die dazu dienenden Mittel
sind im Wege, wenn man die Leimportion entsprechend wie bei der US-A-4014731 aufbringt.

Es ist wiinschenswert, dall das in der fertigen Banderole auflen liegende Verbindungsendstiick bis zu sei-
nen freiliegenden Randern flachenhaft mit dem anderen Verbindungsendstiick verbunden ist, damit sich die
Verbindung an freien Eckstiicken des aufien liegenden Verbindungsendstiickes nicht aufreift.

Aufgabe der Erfindung ist es, eine in diesem Sinne gegen Aufreilen sichere Verbindung auf einfache Wei-
se zu ermdglichen unter Vermeidung von Verschmutzungen der Mittel zum Halten des ersten Verbindungs-
endstiicks, und zwar bei Verwendung auch einfacher, nicht besonders praparierter Streifen, vorzugsweise aus
Papier oder auf Papierbasis.

Die Erfindung I6st diese Aufgabe gemaR Verfahrens anspruch 1 dadurch, daR unmittelbar vor dem Zer-
schneiden des strammgezogenen Banderolierstreifens eine Bindemittelportion auf die den Zwischenraum
nach unten begrenzende Oberseite des zweiten Verbindungsendstiickes gegeben wird.

Die Erfindung ist besonders vorteilhaft anwendbar in einer Ausgestaltung, die dadurch gekennzeichnet
ist, dal® der Banderolierstreifen mit jeweils iberstehendem, freien ersten und zweiten Verbindungsendstiick ge-
halten wird, dal} dabei das erste Verbindungsendstiick sich horizontal und flach erstreckend gehalten wird, daf®
dabei das zweite Verbindungsendstiick den Zwischenraum einschlieRend unterhalb des ersten Verbindungs-
endstiicks gehalten wird und dall nachdem die Bindemittelportion auf das zweite Verbindungsendstiick gege-
ben wurde, durch Einwirkung von unten nach oben der Banderolierstreifen am neuen Ende zerschnitten und
das zweite Verbindungsendstiick an das erste Verbindungsendstiick herangefiihrt, gegen dieses gepref3t und
mit diesem verbunden wird, weil in diesem Falle das Bindemittel von oben auf die nach oben weisende Seite
des betreffenden Verbindungsendstiicks gebracht wird.

Die Bindemittelportion kann aufgespriiht oder aufgestrichen werden, sie kann aber auch in Form eines
doppelseitig haftfdhigen Haftstreifenabschnittes aufgebracht werden. Im Falle eines Haftstreifenabschnittes
empfiehlt es sich, daR ein Haftstreifenabschnitt abziehbar auf einem Trégerband dem Zwischenraum zuge-
fiihrt, dort an einer mit einer Spendekante ausgestatteten Spendezunge, um die das Tragerband umgelenkt
wird, und dabei an das zweite Verbindungsendstiick abgegeben wird.

Dabeikénnen Techniken eingesetzt werden wie sie bei Etikettiermaschinen zur Abgabe einzelner Etiketten
bekannt und Ublich sind.

Die Haftstreifenabschnitte kdnnen einzeln hintereinander auf dem Trégerband angeordnet sein, sie kinnen
aber auch in Form eines durchgehenden Haftstreifens auf dem Tragerband angeordnet sein. Im Falle des Haft-
streifens empfiehlt es sich, diesen in die einzelnen Haftstreifenabschnitte vorzutrennen oder die Vortrennung
vorzubereiten. Es ist aber auch méglich, die einzelnen Haftstreifenabschnitte mit dem Zerschneiden des
Banderolierstreifens am neuen Ende von einem solchen Haftstreifen abzutrennen.

Wenn der Haftstreifenabschnitt steif genug ist, kann man ihn von einer Spendenkante, die neben dem Zwi-
schenraum angeordnet ist, in den Zwischenraum schieben. In diesem Fall ordnet man vorzugsweise die Spen-
dekante neben der Bahn der zum Zerschneiden des Banderolierstreifens am neuen Ende und des Zusammen-
pressens der beiden Verbindungsendstiicke einzusetzenden Werkzeuge an. Das ist vorteilhaft, weil dann die
Spendekante beim VerschlieRen des Zwischenraums nicht aus dem Wege gerdumt werden muf}, sondern sta-
tiondr sein kann.
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In manchen Fallen empfiehlt es sich, den Haftstreifenabschnitt exakt auf dem zugehdrigen Verbindungs-
endstiick zu positionieren. Dies wird ermdglicht durch eine Weiterbildung der Erfindung, die dadurch gekenn-
zeichnet ist, daR die Spendezunge zur Abgabe eines Haftstreifenabschnittes aus ihrer Ruheposition neben
dem Zwischenraum in diesen vorgeschoben wird, wihrend gleichzeitig nur der vorderste Haftstreifenrandbe-
reich als Teil der Gesamtlange des Haftstreifenabschnittes tiber die Spendezunge geschoben wird, bis er mit
dem zweiten Verbindungsendstiick in Berilhrungs- und/oder Haftkontakt geradt, und dal® dann die
Spendezunge wieder in ihre Ausgangsstellung zuriickgezogen wird unter gleichzeitiger Abgabe des betreffen-
den Haftstreifenabschnittes mit einer Abgabegeschwindigkeit, die mit der Zuriickziehgeschwindigkeit tiberein-
stimmt, mit der die Spendezunge zuriickgezogen wird. In ihrer Ausgangsstellung befindet sich die
Spendezunge vorzugsweise neben der Bahn der zuvor erwdhnten Werkzeuge.

Beim Zuriickziehen der Spendezunge bewegt sich dann der abzuziehende Haftstreifenabschnitt mit Be-
wegungsrichtung der Spendenzungen nicht und legt sich in der festgelegten Position auf das Verbindungsend-
stiick.

Eine bevorzugte Ausgestaltung ist dadurch gekennzeichnet, daR die beiden Verbindungsendstiicke einen
keilférmigen Zwischenraum bildend gehalten werden, der auf seiner weiten Seite durch das neue Ende gebildet
wird und offen ist, und daR die Bindemittelportion von der weiten Seite des Zwischenraums in Richtung auf
dessen engste Seite eingefiihrt wird.

In diesem Fall kann man die Positionierung des Haftstreifen abschnittes mit Hilfe der vor- und zuriickge-
fahrenen Spendezunge noch dadurch begiinstigen, daR der Haftstreifenabschnitt in Richtung auf die engste
Stelle des keilfdrmigen Zwischenraums in diesen abgegeben wird, daR, nachdem dieser mit dem zweiten Ver-
bindungsendstiick Kontakt gefunden hat aber ehe die Spendezunge zuriickgezogen wird, das zweite Verbin-
dungsendstiick nur im engsten Bereich des keilfdrmigen Zwischenraums unter Zwischenlage des Haftstrei-
fenrandbereichs gegen das erste Verbindungsendstiick gepref3t wird und da® der dazu gegebenenfalls erfor-
derliche Langenausgleich des strammgezogenen Banderolierstreifens durch nachgiebiges Halten zum
Strammziehen erfolgt.

Man kann eine Bindemittelportion einsetzen, die durch Pressen und/oder Einwirken von Ultraschall oder
Hitze klebaktiviert wird. Diese Aktivierung kann man vornehmen mit dem gleichen Werkzeug beziehungsweise
Kombinationswerkzeug, mit dem die beiden Verbindungsendstiicke gegeneinander gepref3t werden.

Eine Vorrichtung zur Ausiibung des erfinderischen Verfahrens, die sich durch einfachen Aufbau und si-
chere Ausgestaltung der Verbindung im Sinne der eingangs gemachten Darlegungen auszeichnet, ist Gegen-
stand des Anspruchs 10.

Eine bevorzugte Ausfiihrungs kann der Erfindung wird nun anhand der beigefiigten Zeichnung néher er-
lautert.

In der Zeichnung zeigt:

Figur 1 eine Vorrichtung zum Banderolieren von Waren,

Figur 2 eine Vorrichtung zum SchlieBen einer Banderolierschlaufe in einer ersten Funktionsstel-
lung,

Figur 3,4 und 5 die Teile aus Figur 2 in verschiedenen Funktionsstellungen,

Figur 6 Teile einer gegeniiber Figur 2 - 5 abgeé&nderten Ausgestaltung in der Funktionsstellung
entsprechend Figur 4,

Figur 7 die Teile aus Figur 6 in einer nachfolgenden Funktionsstellung,

Figur 8 eine Abdnderung gegeniiber Figur 2 bis 5 in der Schnittdarstellung entsprechend dem
Pfeil VIl aus Figur 3 und

Figur 9 eine weitere Ausfiihrungsform einer Vorrichtung zum Schlieen von Banderolierschlaufen in

der Funktionsstellung entsprechend Figur 4.

In Figur 1 ist mit 1 eine Bobine fiir einen Banderolierstreifen 2 bezeichnet, der zum Banderolieren von Wa-
ren, zum Beispiel der paketférmigen Ware 3, dient. Der Bobine ist ein Streifenférderer 4 zugeordnet, der zwei
Rollen 6 und 7 aufweist, zwischen denen der Banderolierstreifen geférdert wird.

Die Rollen 6 und 7 pressen den Streifen zwischen sich ein, die Rolle 6 ist durch den Motor 5 entsprechend
der Vorwértsrichtung gemal Pfeil 8 und in Gegenrichtung antreibbar.

Mit 9 ist eine Klemme bezeichnet, die das freie Ende des Banderolierstreifens dicht unter der Unterseite
der Ware, die auf einem nicht dargestellten Tisch abgelegt ist, einklemmt und festhélt. Der so festgehaltene
Banderolierstreifen wird durch Vorwartsschieben zu einer Schlaufe 10 aufgeschoben, in die die Ware dann hin-
eingeschoben wird, in eine Stellung, in der sie in Figur 1 gezeichnet ist. Ist das geschehen, dann wird die
Schlaufe strammgezogen durch Riickwartsziehen des Banderolierstreifens gegen die Pfeilrichtung 8 und
Riickwartsdrehen der Bobine 1, die zu diesem Zweck an den Motor 5 gekoppelt ist.

Mit 12 ist ein Verbinder bezeichnet, durch den die Verbindungsendstiicke 13, 14 der strammgezogenen
Schlaufe 10 ibereinandergelegt, gepreft, verbunden und von der Bobine abgetrennt werden. Zu diesem Zweck
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fahrt der Verbinder 12 aus der in Figur 1 gezeichneten Stellung nach oben, nimmt dabei das noch nicht abge-
trennte Verbindungsendstiick 14 mit, bis dieses auf dem Verbindungsendstiick 13 liegt, und fiihrt die Verbin-
dung der Verbindungsendstiicke 13, 14 durch. Ist das geschehen, dann bewegt sich die Klemme 9 in die in
Figur 1 mit 9a markierte untere Stellung, in der sie den neuen Anfang halt.

Auf dem Wege aus der oberen Stellung in die untere Stellung macht die Klemme 9 eine Drehbewegung
um etwa 180° um eine Achse senkrecht zur Zeichenebene.

Sobald die Klemme in der unteren Stellung 9a das neue Ende erfalt, trennt der Verbinder 12 mit seinem
durch den Pfeil 16 angedeuteten Messer dan Banderolierstreifen von dem Verbindungsendstiick 14 ab und
fahrt dann in seine in Figur 1 gezeichnete Stellung zuriick.

Die banderolierte Ware kann nun entnommen werden und die Klemme fahrt aus der gestrichelt gezeich-
neten unteren Stellung 9a in die ausgezogen gezeichnete Stellung und vollfiihrt dabei eine Drehbewegung um
etwa 180° um eine Achse senkrecht zur Zeichenebene gegen den Uhrzeigersinn in die in Figur 1 ausgezogen
gezeichnete Stellung. Dabei setzt gleichzeitig der Vorschub des StreifenfGrderers 4 ein, so dall der
Banderolierstreifen nachgeliefert und zu einer neuen Schlaufe 10 aufgeschoben wird.

Soweit bis jetzt beschrieben, entspricht die Vorrichtung aus Figur 1 dem Stand der Technik aus EP-
0321623 Al. Bei dieser bekannten Vorrichtung besteht der Banderolierstreifen aus schweillfdhigem Kunststoff
und die Verbindung wird hergestellt, indem die Enden der Schlaufe miteinander verschweilt werden.

Bei Vorrichtungen nach der Erfindung wird kein schweillfidhiger Banderolierstreifen bendtigt. Das Kleb-
material wird auf andere Weise bereitgestellt wie nachfolgend im einzelnen beschrieben.

Bevor die beiden Verbindungsendstiicke 13 und 14 aufeinandergepref3t werden, wird zwischen diese aus
einem gesonderten Vorrat stammendes Klebmaterial eingefiihrt. Das Klebmaterial wird auf die Oberseite des
Verbindungsendstiicks 14 entsprechend der verdickten Linie 21 aufgetragen. Der Auftrag erfolgt, nachdem die
Schlaufe 10 strammgezogen und dadurch die Position des zweiten Verbindungsendstiicks auf dem
Banderolierstreifen erkennbar ist, aber bevor die beiden Verbindungsendstiicke 13 und 14 durch den Verbinder
12 aneinandergeraten.

Der Auftrag von Bindemittel kann auf verschiedene Weise erfolgen, wie es nun naher erlautert wird.

In den Figuren 2 bis 5 sind dargestellt ein Banderolierstreifen 50, eine Auflage 51 fiir eine zu banderolie-
rende Ware, eine Klemmplatte 52, eine erste Klemme 53, eine zweite Klemme 54, ein Strammzieher 55 aus
einem Halter 56 und einem Strammziehrollenpaar 57, ein mit einem Messer 58 ausgestatteter Verbinder 59
und ein Bindemittelspender 60. Der Bindemittelspender 60 weist eine mit einer Spendekante 61 versehene
Spendezunge 62 auf. AuRerdem sind Umlenkrollen 64 bis 67 vorgesehen. Uber die Umlenkrollen und die Spen-
dekante ist ein Tragerband 69 gefiihrt, das in Pfeilrichtung 68 schrittweise geférdert wird und auf seiner Au-
Renseite mit Haftstreifenabschnitten 70, 71, 72, 73 belegt ist, die auf beiden Seiten haftfahig sind. Diese Haft-
streifenabschnitte sind vorgetrennte Abschnitte eines Haftstreifens 74. Einer der Trennungsschnitte ist mit 75
bezeichnet.

Wenn das Tragerband 69 in Pfeilrichtung 68 um die Lange eines Haftstreifenabschnittes vorwartsgescho-
ben wird, schiebt sich der jeweils vorderste Haftstreifenabschnitt in Pfeilrichtung 68 an der Spendekante 61
von dem Tragerband 69 ab, wihrend dieses scharfkantig um die Spendekante 61 zuriickgefiihrt wird, wie dies
fiir den Haftstreifenabschnitt 72 in Figur 4 gezeichnet ist. Die Haftstreifenabschnitte haben zu diesem Zweck
hinreichende Steifigkeit. Sie sind rechteckig und genauso breit wie der Banderolierstreifen 50. Im Ausfiihrungs-
beispiel sind die Haftstreifenabschnitte und der Banderolierstreifen 50 etwa so breit wie die Haftstreifenab-
schnitte lang sind.

Die erste Klemme 53 ist in Richtung des Doppelpfeils 80 auf und ab beweglich und in ihrer oberen End-
stellung dargestellt, in der sie das Ende des Banderolierstreifens 50 gegen die Klemmplatte 52 einklemmt, und
zwar so, dal} ein Verbindungsendstiick 81 frei Gibersteht. Dieses erstreckt sich horizontal und flach entlang der
horizontalen Unterseite der Klemmplatte 52 und wird durch Eigensteifigkeit gehalten.

Die zweite Klemme 54 ist in Richtung des Doppelpfeils 82 beweglich und in Figur 4 und 5 in ihrer obersten
Endstellung gezeichnet, in der sie die strammgezogene Banderolierschlaufe 83 an ihrem anderen Ende gegen
die Klemmplatte 52 einklemmt. In Figur 2 ist die zweite Klemme 54 in ihrer unteren funktionslosen Stellung
gezeichnet.

Der Verbinder 59 ist in Richtung des Doppelpfeils 85 auf und ab beweglich aus der in Figur 2 gezeichneten
unteren funktionslosen Stellung in seine in Figur 5 gezeichnete obere Stellung, in der er die beiden Verbin-
dungsendstiicke 81 und 86 unter Zwischenlage eines Haftstreifenabschnittes 72 gegeneinander und gegen
die Klemmplatte 52 preft. Der Verbinder 59 findet in dieser Stellung zwischen den beiden angesetzten Klem-
men 53 und 54 Platz. Auf dem Wege dahin zerschneidet der Verbinder mit seinem Messer 58 aus der in Figur
4 gezeichneten Stellung den strammgezogenen Banderolierstreifen 50 an seinem neuen Ende 87, so da das
zweite Verbindungsendstiick 86, das Uiber die Klemmstelle der Klemme 54 frei hinausragt, frei wird.

Der Banderolierstreifen ist durch den Strammzieher 55 gefiihrt und wird, nachdem die Banderolierschlaufe
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83 um die Ware geschlungen ist, strammgezogen. Zu diesem Zweck bewegen sich die Rollen des
Strammziehrollenpaars 57 aufeinander zu und treiben dann den zwischen sich eingeklemmten
Banderolierstreifen in Pfeilrichtung 89 und ziehen dabei die Banderolierschlaufe stramm. Ist das geschehen,
dann wird zunéchst die zweite Klemme 54 angesetzt und dann wird der Halter 56 angesetzt, halt den stramm-
gezogenen Banderolierstreifen fest und die Rollen des Strammziehrollenpaars 57 kénnen wieder in ihre ge-
zeichnete funktionslose Stellung zuriickweichen. Die Teile befinden sich nun in der in Figur 5 gezeichneten
Stellung.

Eine Banderolierschlaufe wird wie folgt verschlossen:

Die um die Ware geschlungene Banderolierschlaufe ist an ihrem vorderen Ende festgehalten in der Klem-
me 53 mit freistehendem Verbindungsendstiick. Die Teile befinden sich in der in Figur 2 dargestellten Stellung.
Nun wird durch den Strammzieher 55 der Banderolierstreifen strammgezogen, so daR die beiden Verbindungs-
endstilicke 81 und 86 einen keilférmigen Zwischenraum 90 zwischen sich einschlieRen und die Klemme 54 wird
angesetzt. Von der offenen Seite dieses Zwischenraums her ist der Bindemittelspender 60 in diesen Zwischen-
raum 90 gerichtet, wie in Figur 3 dargestellt. Der Bindemittelspender gibt nun den jeweils vorn gelegenen Haft-
streifenabschnitt 72 an die den Zwischenraum 90 begrenzende Oberseite 91 des zweiten Verbindungsend-
stiicks 86 ab, wie in Figur 4 dargestellt. Inzwischen ist der Verbinder 59 ist ein Stiick hochgefahren. Der Haft-
streifenabschnitt 72 legt sich nun von oben auf das Verbindungsendstiick 86 und deckt dieses vollstandig bis
an das neue Ende 87 ab, an dem durch weiteres Hochfahren des Verbinders 59 der Banderolierstreifen jetzt
abgeschnitten wird. Der Verbinder 59 fahrt dann weiter in seine in Figur 5 gezeichnete Position und findet dabei
Platz vor dem Bindemittelspender 60, der stationar neben der Bahn des Verbinders angeordnet ist. In der obe-
ren Position des Verbinders prefit dieser die beiden Verbindungsendstiicke 81 und 86 und den dazwischen
gelegenen Haftstreifenabschnitt 72 aufeinander und stellt so die Verbindung her.

Die Teile fahren nun zuriick in ihre in Figur 2 gezeichnete Stellung. Die banderolierte Ware wird abgenom-
men und es wird eine neue Ware banderoliert.

Anstelle von doppelseitig haftenden Haftstreifenabschnitten kénnen auch Haftstreifenabschnitte aus Bin-
demittel eingesetzt werden, die zundchst klebinaktiv sind und erst durch Druck-, Hitze- oder Ultraschalleinwir-
kung klebaktiviert werden. Die Klebaktivierung erfolgt dann durch den in der in Figur 5 gezeichneten Position
befindlichen Verbinder, der dann entsprechend als PreRorgan, als Ultraschallgenerator oder als Heizplatte aus-
gebildet ist.

Eine Modifikation zu Figur 2 bis 5 wird jetzt anhand der Figuren 6 und 7 beschrieben.

Bei dieser Modifikation ist die der Spendezunge 62 entsprechende Spendezunge 101 in Richtung des Dop-
pelpfeils 102 beweglich. Sie befindet sich normalerweise in der der Spendezunge 62 entsprechenden Position
neben der Bahn des Verbinders 103, wird aber zur Abgabe eines Haftstreifenabschnittes 104 ein Stiick in den
Zwischenraum 105, der wie der Zwischenraum 90 keilférmig ist und durch die Verbindungsendstiicke 110, 111
begrenzt ist, eingeschoben. Figur 6 zeigt die Figur 4 entsprechende Funktionsstellung.

Der Haftstreifenabschnitt 104 ist aber nach Figur 6 noch nicht vollsténdig abgegeben, sondern nur so weit,
daf sein vorderer Randbereich 112 mit der Oberseite 113, also der den Zwischenraum 105 begrenzenden Seite
des unteren, zweiten Verbindungsendstiickes 111, das dem Verbindungsendstiick 86 entspricht, in Beriih-
rungskontakt gerat.

Ist das geschehen, dann féhrt der Verbinder 103 ein kleines Stiick nach oben bis ein federbelastet und in
Pfeilrichtung 114 beweglich am Verbinder 103 gelagerter Stempel 115, der auf den vorderen Randbereich 112
gerichtet ist, wie in Figur 7 dargestellt die beiden den engsten Teil des keilférmigen Zwischenraums 105 ein-
grenzenden Teile der Verbindungsendstiicke 110, 111 von beiden Seiten gegen den Randbereich 112 des Haft-
streifenabschnittes 104 gepreft hat. Dadurch wird der Haftstreifenabschnitt 104 in der Position festgehalten,
in die er von der vorgeschobenen Spendezunge 101 gebracht worden ist. Ein dazu gegebenenfalls erforder-
licher LAngenausgleich des strammgezogenen Banderolierstreifens erfolgt durch nachgiebiges Halten seitens
des Strammziehers.

Ist das geschehen, dann wird die Spendezunge 101 zuriickgezogen in ihre Ausgangsstellung und dabei
wird gleichzeitig das dem Tragerband 69 entsprechende Tragerband 120 ein Stiick weiterbewegt mit der glei-
chen Geschwindigkeit, mit der die Spendezunge zuriickweicht, so dall der abgegebene Haftstreifenabschnitt
104 seine Lage gegeniiber den Verbindungsendstiicken 110, 111 nicht mehr mit Bezug auf die Pfeilrichtung
102 veréndert.

Ist das geschehen, dann fahrt der Verbinder 103 in seine Figur 5 entsprechende Stellung und zerschneidet
dabei den Banderolierstreifen, wobei der Stempel 115 unter Uberwindung seiner Federbelastung in die nach
oben weisende Oberfldche des Verbinders zuriickgewichen ist.

Nach Figur 2 bis 7 ist der Bindemittelspender von der offenen, weiten Seite her in den keilférmigen Zwi-
schenraum 90 beziehungsweise 105, also auf dessen engste Stelle zu gerichtet. Es ist auch mdglich, den Bin-
demittelspender von der Seite her in den Zwischenraum zu richten, wie dies fiir den Bindemittelspender 121
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in Figur 8 angedeutet ist. Die librigen in Figur 8 dargestellten Teile stammen aus Figur 3.

Bei dem in Figur 9 dargestellten Ausfiihrungsbeispiel ist als Bindemittelspender ein Leimspriiher 125 vor-
gesehen, der von der offenen Seite in den dem keilférmigen Zwischenraum 90 entsprechenden Zwischenraum
126 gerichtet ist und einen Spriihstrahl 127 von Leim auf die Oberseite 128 des zweiten Verbindungsend-
stiickes 129, die den keilférmigen Zwischenraum 126 nach unten begrenzt, abgibt. Das geschieht hinsichtlich
des Funktionsablaufs zur gleichen Zeit und in der gleichen Stellung der librigen Teile wie die Abgabe des Haft-
streifenabschnittes 72 nach Figur 4.

Der Leimspriiher 125 ist neben der Bahn des dem Verbinder 59 entsprechenden Verbinders 130 angeord-
net. Im Anschluf® an den Leimauftrag ergibt sich der gleiche Funktionsablauf wie im Anschlu® an die Abgabe
des Haftstreifenabschnittes 72.

In Figur 9 ist mit 131 der dem Strammzieher 55 entsprechende Strammzieher bezeichnet und es sind mit
132 die der Klemmplatte 52 entsprechende Klemmplatte, mit 133 die der ersten Klemme 53 entsprechende
erste Klemme, mit 134 die der zweiten Klemme 54 entsprechende zweite Klemme, mit 135 der dem
Banderolierstreifen 50 entsprechende Banderolierstreifen und mit 136 das dem ersten Verbindungsendstiick
81 entsprechende erste Verbindungsendstiick bezeichnet.

Als Banderolierstreifen kénnen bei allen Ausfiihrungsformen unpraparierte Streifen eingesetzt werden.
Vorzugsweise werden einfache Streifen aus Papier oder aus Material auf Papierbasis, zum Beispiel durch Glas-
faser oder Leinen verstarktes Papier, eingesetzt. Die Mdglichkeit des sparsamen Einsatzes von einfachem
Banderolierstreifenmaterial ist ein besonderer Vorteil der Erfindung.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Schlielten von Banderolierschlaufen beim Banderolieren von Waren,

bei dem ein von einer Bobine (1) abgezogener Abschnitt eines Banderolierstreifens (2,10,50) an
dem an seinem freien Ende befindlichen ersten Verbindungsendstiick festgehalten wird,

bei dem der in einer vertikalen Ebene um die Ware geschlungene, stramm gezogene
Banderolierstreifenabschnitt am zukiinftigen neuen zweiten Verbindungsendstiick der zu bildenden
Banderolierschlaufe (10) festgehalten wird, so dal die beiden Verbindungsendstiicke einander iber-
lappen und einen freien Zwischenraum zwischen sich eingrenzen,

bei dem dann der Banderolierstreifen (2,10,50) am neuen Ende zerschnitten und das nun freie zwei-
te Verbindungsendstiick auf das erste Verbindungsendstiick gepref3t und dabei mit diesem verbunden
wird, dadurch gekennzeichnet,

dafB unmittelbar vor dem Zerschneiden des strammgezogenen Banderolierstreifens (3,10,50) eine
Bindemittelportion (21,72,127) auf die den Zwischenraum nach unten begrenzende Oberseite des zweiten
Verbindungsendstiickes (14,81,86) gegeben wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,

dal} der Banderolierstreifen (2,10,50) mit jeweils Gberstehendem, freien ersten und zweiten Ver-
bindungsendstiick (14,81,86) gehalten wird,

dal dabei das erste Verbindungsendstiick (14,81,86) sich horizontal und flach erstreckend gehal-
ten wird,

dal} dabei das zweite Verbindungsendstiick (86) den Zwischenraum einschliefend unterhalb des
ersten Verbindungsendstiicks (81) gehalten wird und

dall nachdem die Bindemittelportion (21,72,127) auf das zweite Verbindungsendstiick (14,81,86)
gegeben wurde, durch Einwirkung von unten nach oben der Banderolierstreifen am neuen Ende zerschnit-
ten und das zweite Verbindungsendstiick an das erste Verbindungsendstiick herangefiihrt, gegen dieses
geprellt und mit diesem verbunden wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet,
daf die Bindemittelportion (21,72,127) aufgespriht wird.

4. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet,
daf die Bindemittelportion in Form eines doppelseitig haftfahigen Haftstreifenabschnittes (71,72)
aufgebracht wird.

5. Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet,
daf ein Haftstreifenabschnitt (71,72) abziehbar auf einem Tragerband (69) dem Zwischenraum zu-
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gefiihrt, dort an einer mit einer Spendekante (61) ausgestatteten Spendezunge (62), um die das Tréger-
band umgelenkt wird, und dabei an das zweite Verbindungsendstiick (14,81,86) abgegeben wird.

Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet,

daf die Spendezunge (101) zur Abgabe eines Haftstreifenabschnittes (104) aus ihrer Ruheposition
neben dem Zwischenraum in diesen vorgeschoben wird, wahrend gleichzeitig nur der vorderste Haftstrei-
fenrandbereich als Teil der Gesamtlange des Haftstreifenabschnittes iiber die Spendezunge geschoben
wird, bis er mit dem zweiten Verbindungsendstiick in Beriihrungs- und/oder Haftkontakt gerét, und

dafl} dann die Spendezunge wieder in ihre Ausgangsstellung zuriickgezogen wird unter gleichzei-
tiger Abgabe der Restlange des betreffenden Haftstreifenabschnittes mit einer Abgabegeschwindigkeit,
die mit der Zuriickziehgeschwindigkeit Gibereinstimmt, mit der die Spendezunge zuriickgezogen wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,

dal die beiden Verbindungsendstiicke (110,111) einen keilférmigen Zwischenraum bildend gehal-
ten werden, der auf seiner weiten Seite durch das neue Ende gebildet wird und offen ist, und

daf die Bindemittelportion (104) von der weiten Seite des Zwischenraums in Richtung auf dessen
engste Seite eingefiihrt wird.

Verfahren nach Anspruch 6 und 7, dadurch gekennzeichnet,

dal} der Haftstreifenabschnitt (104) in Richtung auf die engste Stelle des keilférmigen Zwischen-
raums in diesen abgegeben wird,

daf}, nachdem dieser mit dem zweiten Verbindungsendstiick (111) Kontakt gefunden hat aber ehe
die Spendezunge (101) zuriickgezogen wird, das zweite Verbindungsendstiick nur im engsten Bereich des
keilfdrmigen Zwischenraums unter Zwischenlage des Haftstreifenrandbereichs gegen das erste Verbin-
dungsendstiick gepref3t wird und

dall der dazu gegebenenfalls erforderliche Langenausgleich des strammgezogenen
Banderolierstreifens durch nachgiebiges Halten zum Strammziehen erfolgt.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
daf die Bindemittelportion (72) durch Pressen und/oder Einwirkung von Ultraschall oder Hitze kleb-
aktiviert wird.

Vorrichtung zum SchlieRen von sich in vertikaler Ebene erstreckenden Banderolierschlaufen (10) beim
Banderolieren von Waren mit einer ersten klemme (53), in der ein von einer Bobine abgezogener Abschnitt
eines Banderolierstreifens hinter einem ersten Verbindungsendstiick an seinem freien Ende in horizonta-
ler, flach liegender Position dieses Verbindungsendstiicks festgehalten wird,

mit einem Strammzieher (55), mit dem der um eine Ware geschlungene Banderolierstreifenabschnitt
strammgezogen wird,

mit einer zweiten klemme (54), mit der der strammgezogene Banderolierstreifenabschnitt unter
Aussparung eines zweiten Verbindungsendstiicks am neuen Ende der zu bildenden Banderolierschlaufe
festgehalten wird, so dal} das zweite Verbindungsendstiick mit keilférmigem, am neuen Ende gedéffneten
Zwischenraum (90) unter dem ersten Verbindungsendstiick gehalten wird und

mit einem zum ersten Verbindungsendstiick nach oben auf dieses zu und in Gegenrichtung beweg-
lichen, mit einem Messer zum Zerschneiden des Banderolierstreifens am neuen Ende ausgestatteten, un-
terhalb der beiden Verbindungsendstiicke angeordneten Verbinder (59), der in seiner oberen Endstellung
zwischen den beiden Klemmen Platz findet,

zur Ausiibung des Verfahrens nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeich-
net,

daf} ein Bindemittelspender (60) vorgesehen ist, der neben der Bahn des Verbinders (59) ange-
ordnet, in den Zwischenraum (90) auf das zweite Verbindungsendstiick (86) gerichtet ist und vor dem Zer-
schneiden des Banderolierstreifens (50) am neuen Ende (87) zur Abgabe einer Bindemittelportion (72)
auf die Oberseite (91) des zweiten Verbindungsendstiicks angesteuert wird.

Claims

1.

Method for closing strapping loops during the strapping of goods, in which a portion of a strapping strip
(2, 10, 50) drawn from a reel (1) is secured at a first connecting end piece located at its free end, in which
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the tightened strapping strip portion looped in a vertical plane round the article is secured to the future,
new second connecting end piece of the strapping loop (10) to be formed, so that the two connecting
end pieces overlap and define between them a free gap, in which the strapping strip (2, 10, 50) is cut at
the new end and the now free, second connecting end piece is pressed onto the first connecting end piece
and is connected thereto, characterized in that immediately prior to the cutting of the tightened strapping
strip (2, 10, 50) a binder portion (21, 72, 127) is placed on the top of the second connecting end piece
(14, 81, 86) defining the gap at the bottom.

Method according to claim 1, characterized in that the strapping strip (2, 10, 50) is held with in each case
overlapping, free, first and second connecting end pieces (14, 81, 86), that the first connecting end piece
(14, 81, 86) is held so as to extend horizontally and flat, that the second connecting end piece (86) is held
below the first connecting end piece (81) enclosing the gap and after the binder portion (21, 72, 127) has
been placed on the second connecting end piece (14, 81, 86), through the action from bottom to top the
strapping strip is cut at the new end and the second connecting end piece is moved up to the first con-
necting end piece, pressed against it and connected thereto.

Method according to claim 1 or 2, characterized in that the binder portion (21, 72, 127) is sprayed on.

Method according to claim 1 or 2, characterized in that the binder portion is applied in the form of a two-
sided adhesive adhesive sfrip portion (21, 72, 127).

Method according to claim 4, characterized in that an adhesive strip portion (71, 72) is supplied in remov-
able manner on a carrier band (69) to the gap, is deflected there around the carrier band on a distributing
tongue (62) equipped with a distributing edge (61) and is supplied to the second connecting end piece
(14, 81, 86).

Method according to claim 5, characterized in that the distributing tongue (101) for supplying an adhesive
strip portion (104) is advanced from its rest position alongside the gap and into the latter, whilst simulta-
neously only the front adhesive strip marginal area as part of the overall length of the adhesive strip por-
tion is shoved over the distributing tongue until it comes into touching and/or adhesive contact with the
second connecting end piece and that then the distributing tongue is then retracted again into its starting
position accompanied by the simultaneous supply of the residual length of the particular adhesive strip
portion with a supply speed coinciding with the retraction speed with which the distributing tongue is re-
tracted.

Method according to one of the preceding claims, characterized in that the two connecting end portions
(110, 111) are held to form a wedge-shaped gap, which on its wide side is formed by the new end and is
open and that the binder portion (104) is introduced from the wide side of the gap in the direction of its
narrowest side.

Method according to claim 6 and 7, characterized in that the adhesive strip portion (104) is supplied into
the wedge-shaped gap in the direction of the narrowest point of the latter, that after it has made contact
with the second connecting end piece (1, 11), but before the distributing tongue (101) is retracted, the
second connecting end piece is only pressed against the first connecting end piece in the narrowest area
of the wedge-shaped gap, accompanied by the interposing of the adhesive strip marginal area and that
the optionally necessary length compensation of the tightened strapping strip takes place following re-
silient securing for tightening purposes.

Method according to one of the preceding claims, characterized in that the binder portion (72) is adhesion-
activated by pressing and/or the action of ultrasonics or heat.

Device for closing a strapping loop (10) extending in the vertical plane during the strapping of goods with
a first clamp (53), in which is secured a strapping strip portion removed from a reel behind a first con-
necting end piece on its free end and in the horizontal, flat position of said connecting end piece, with a
tightener (55) with which the strapping strip portion looped round the article is tightened, with a second
clamp (54) with which the tightened strapping strip portion is secured at the new end of the strapping
loop to be formed, whilst forming a second connecting end portion, so that the latter is held with a wedge-
shaped gap (90) opened at the new end below the first connecting end piece and with a connector (59)
movable upwards towards and in the opposite direction with respect to the first connecting end piece,
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having a knife for cutting the strapping strip at the new end and positioned below the two connecting end
pieces and which in its upper end position is located between the two clamps, for performing the method
according to one of the preceding claims, characterized in that a binder distributor (60) is provided, which
is positioned alongside the path of the connector (59), is directed in the gap (90) onto the second con-
necting end piece (86) and prior to the cutting off of the strapping strip (50) is controlled at the new end
(87) for supplying a binder portion (72) to the top (91) of the second connecting end piece.

Revendications

1.

Procédé pour fermer des boucles de cerclage lors du cerclage de produits,

dans lequel une section de bande de cerclage (2, 10, 50) retirée d’'une bobine (1) est maintenue
par sa premiére extrémité de raccordement qui se trouve a son extrémité libre,

dans lequel la section de bande de cerclage qui entoure le produit dans un plan vertical et qui est
fortement tendue est maintenue par la deuxiéme extrémité de raccordement de la boucle de cerclage a
former (10) qui sera ultérieurement la nouvelle extrémité de raccordement, de sorte que les deux extré-
mités de raccordement se recouvrent mutuellement et qu’elles délimitent entre elles un espace intermé-
diaire libre,

dans lequel la bande de cerclage (2, 10, 50) est alors sectionnée sur la nouvelle extrémité, la
deuxiéme extrémité de raccordement qui est maintenant libre étant serrée contre la premiére extrémité
de raccordement et reliée alors a cette derniére,

caractérisé par le fait quimmédiatement avant le sectionnement de la bande de cerclage fortement
tendue (2, 10, 50), une portion d’adhésif (21, 72, 127) est appliquée sur la face supérieure de la deuxiéme
extrémité de raccordenent (14, 81, 86) qui délimite vers le bas I'espace intermédiaire.

Procédé selon la revendication 1, caractérisé par le fait :

que la bande de cerclage (2, 10, 50) est a chaque fois maintenue par la premiére et la deuxiéme
des extrémités de raccordement (14, 81, 86) qui sont a chaque fois libres et en saillie,

que la premiére extrémité de raccordement (14, 81, 86) est en outre maintenue en s’étendant ho-
rizontalement et a plat,

que la deuxiéme extrémité de raccordement (86) est en outre maintenue en fermant I'espace in-
termédiaire situé au-dessous de la premiére extrémité de raccordement (81), et

qu’aprés que la portion d’adhésif (21, 72, 127) a été appliquée sur la deuxiéme extrémité de rac-
cordement (14, 81, 86), la bande de cerclage est sectionnée sur la nouvelle extrémité par action de bas
en haut, etla deuxiéme extrémité de raccordement estamenée sur la premiére extrémité de raccordement,
serrée contre celle-ci et reliée a elle.

Procédé selon la revendication 1 ou 2, caractérisé par le fait que la portion d’adhésif (21, 72, 127) est
pulvérisée.

Procédé selon la revendication 1 ou 2, caractérisé par le fait que la portion d’adhésif est appliquée sous
la forme d’un morceau de bande adhésive a double face (71, 72).

Procédé selon la revendication 4, caractérisé par le fait qu'un morceau de bande adhésive (71, 72) qui
peut étre prélevé est amené dans I'espace intermédiaire sur une bande porteuse (69), puis, a cet endroit,
a une languette distributrice (62) qui est équipée d’un bord distributeur (61) et autour de laquelle la bande
porteuse est déviée, et qu’il est amené ainsi a la deuxiéme extrémité de raccordement (14, 81, 86).

Procédé selon la revendication 5, caractérisé par le fait :

que la languette distributrice (101), en vue de fournir un morceau de bande adhésive (104), est
avancée dans I'espace intermédiaire a partir de sa position de repos a c6té de celui-ci, tandis que seule
la région du bord antérieur de la bande adhésive est poussée en méme temps au-dela de la languette
distributrice, en formant une partie de la longueur totale du morceau de bande adhésive, jusqu’a ce qu’elle
vienne toucher la deuxiéme extrémité de raccordement et/ou adhérer a celle-ci, et :

que la languette distributrice est alors ramenée & nouveau a sa position de départ, la longueur res-
tante du morceau de bande adhésive concerné étant délivrée en méme temps avec une vitesse de dis-
tribution qui coincide avec la vitesse de retrait a laquelle la languette distributrice est rétractée.

Procédé selon I'une des revendications précédentes, caractérisé par le fait :
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que les deux extrémités de raccordement (110, 111) sont maintenues en formant un espace inter-
médiaire en forme de coin qui est constitué par la nouvelle extrémité sur son grand c6té et qui est ouvert,
et:

que la portion d’adhésif (104) est introduite depuis le cbté large de I'espace intermédiaire dans la
direction du coté le plus étroit de celui-ci.

Procédé selon la revendication 6 ou 7, caractérisé par le fait :

que le morceau de bande adhésive (104) est amené dans I'espace intermédiaire en forme de coin
dans la direction du c6té le plus étroit de ce dernier,

qu’aprés que celui-ci est entré en contact avec la deuxiéme extrémité de raccordement (111), mais
avant que la languette distributrice (101) n’ait été rétractée, la deuxiéme extrémité de raccordement n’est
serrée contre la premiére extrémité de raccordement que dans la région la plus étroite de I'espace inter-
médiaire en forme de coin, avec interposition de la région du bord de la bande adhésive, et :

que la compensation en longueur de la bande de cerclage fortement tendue qui est éventuellement
nécessaire a cette fin a lieu grace a un maintien élastique par rapport au dispositif d’application de la
forte tension.

Procédé selon I'une des revendications précédentes, caractérisé par le fait que le collage de la portion
d’adhésif (72) est activé par un serrage et/ou par I'action d’ultrasons ou de chaleur.

Dispositif pour fermer des boucles de cerclage (10) qui s’étendent dans un plan vertical lors du cerclage
de produits, comprenant une premiére pince (53) dans laquelle une section d’'une bande de cerclage re-
tirée d’'une bobine est maintenue derriére une premiére extrémité de raccordement a son extrémité libre,
cette extrémité de raccordement étant dans une position horizontale et a plat,

comprenant un tendeur (55) au moyen duquel la section de bande de cerclage qui entoure un pro-
duit est fortement tendue,

comprenant une deuxiéme pince (54) au moyen de laquelle la section de bande de cerclage for-
tement tendue est maintenue en ménageant une deuxiéme extrémité de raccordement a la nouvelle ex-
trémité de la boucle de cerclage a former, de sorte que la deuxiéme extrémité de raccordement est main-
tenue au-dessous de la premiére extrémité de raccordement en ménageant un espace intermédiaire (90)
en forme de coin qui est ouvert vers la nouvelle extrémité, et :

comprenant un dispositif de raccordement (59) qui est mobile par rapport a la premiére extrémité
de raccordement en se déplagant vers le haut vers celle-ci et dans la direction opposée, qui est équipé
d’un couteau destiné a sectionner la bande de cerclage sur la nouvelle extrémité, qui est disposé au-des-
sous des deux extrémités de raccordement et qui prend place entre les deux pinces dans sa position finale
supérieure,

pour la mise en oeuvre du procédé selon I'une des revendications précédentes, caractérisé par le
fait :

qu’il est prévu un distributeur d’adhésif (60) qui est disposé a cbté du trajet suivi par le dispositif
de raccordement (59), qui est dirigé vers la deuxiéme extrémité de raccordement (86) dans I'espace in-
termédiaire (90) et qui, avant le sectionnement de la bande de cerclage (50) sur la nouvelle extrémité (87),
est actionné en vue de déposer une portion d’adhésif (72) sur la face supérieure (91) de la deuxiéme ex-
trémité de raccordement.
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