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@ Verfahren und Vorrichtung zum Entstrippen von laminierten Folienzuschnitten.

@ Zum Entstrippen von laminierten Folienzuschnit-
ten (3), die in einer Uber eine rlickseitige Haftkleber-
schicht mit einem Tragerpapier verklebten Deckfolie
mit Einschnitten versehen sind, welche eine zum
selbstklebenden Anbringen an einer Werbeflache
konzipierte Werbeschrift oder Werbegrafik ausbilden,
die auf dem Trigerpapier verbleibt, wenn ein Folien-
rest (15) der Deckfolie von dem Tragerpapier der
Folienzuschnitte (3) abgezogen wird, werden die Fo-
lienzuschnitte an einer Verzweigung einer vorgege-

benen Transportrichtung (4) im Zusammenwirken ei-
ner Transfereinrichtung (10) mit einer Umlenkkante
(8) derart beeinfluBt, daB bei jedem Folienzuschnitt
(3) der Folienrest (15) in einer abgezweigten Trans-
ferrichtung (14) fUr eine Ubergabe an eine Resterolle
(16) von dem Trdgerpapier abgezogen wird, wih-
rend das Trdgerpapier mit der an seiner Oberseite
verbleibenden Werbeschrift oder Werbegrafik in der
vorgegebenen Transportrichtung (4) entfernt wird.
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Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren
und eine Vorrichtung zum Entstrippen von laminier-
ten Folienzuschnitten, die in einer Uber eine rlick-
seitige Haftkleberschicht mit einem Trigerpapier
verklebten Deckfolie mit Einschnitten versehen
sind, welche eine zum selbstklebenden Anbringen
an einer Werbefliche konzipierte Werbeschrift oder
Werbegrafik ausbilden.

Das bei der Herstellung von sog. Folienschrif-
ten verwendete, auf eine Blatt- bzw. StlickgroBe
zugeschnittene Folienmaterial besteht in der Regel
aus einer sehr diinnen und daher auch &AuBerst
biegeweichen, meistens gewalzten oder auch ge-
gossenen und damit jedenfalls auch schrumpfbaren
Kunststoffolie, die als Deckfolie Uber eine riickseiti-
ge Haftkleberschicht auf ein Trigerpapier auflami-
niert ist. Mit der meistens farbigen Deckfolie der
vereinzelten Folienzuschnitte sind individuell nach
bestimmten Vorgaben gestaltete Werbeschriften
oder Werbegrafiken ausgebildet, wobei diese Aus-
bildung hdufig computergesteuert mittels spezieller
Konturenmesser und vereinzelt auch mit Gliihdrdh-
ten oder mit einem Laserstrahl durchgefiihrt wird.

Damit nun eine in der Deckfolie solcher Folien-
zuschnitte ausgebildete Werbeschrift oder Werbe-
grafik Uber die rlckseitige Haftkleberschicht an ei-
ner Werbefliche angebracht werden kann, muB
daflir zuerst der an die Einschnitte der Deckfolie
angrenzende Folienrest von dem Trégerpapier je-
des Folienzuschnittes abgezogen werden. Dieses
Abziehen eines Folienrestes wird nach der Defini-
tion als "Entstrippen von laminierten Folienzu-
schnitten" verstanden, weil damit die Freilegung
der auf dem TrAgerpapier verbleibenden Werbe-
schrift oder Werbegrafik erhalten wird.

Das Entstrippen von laminierten Folienzuschnit-
ten wird bisher ausschlieflich manuell durchge-
flihrt. Dabei besteht hauptsidchlich die Schwierig-
keit, daB der Folienrest an den Einschnitten von
den Konturen der auf dem Trigerpapier verblei-
benden Werbeschrift oder Werbegrafik sauber ab-
gelost wird und es also bei diesem Abldsen zu
keinem Beschidigen der Konturen kommt, was ins-
besondere dann leicht geschehen kann, wenn die
eine Werbeschrift zusammensetzenden Buchsta-
ben vereinzelt dargestellt sind oder die Werbegra-
fik eine kompliziertere Schnittkontur mit vielfach
wechselnden Richtungsdnderungen aufweist. Es
muB daher eine entsprechend sorgfiltige und ein
hohes handwerkliches Geschick erfordernde Hand-
habung der Folienzuschnitte vorausgesetzt werden,
um einwandfreie Werbeschriften und Werbegrafi-
ken zu erhalten, womit in diesem Zusammenhang
ohne weiteres erkennbar wird, daB8 dieses bisher
manuell durchgefiihrte Entstrippen von laminierten
Folienzuschnitten sehr kostenintensiv ist.

Aus der DT 22 12 995 C3 ist ein Verfahren
zum Herstellen von Selbstklebeetiketten bekannt,
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bei dem das Etikettenmaterial zusammen mit einer
Klebstoffschicht auf ein Trigerband aufgebracht ist,
welches zwischen einer Abwickelwalze und einer
Aufwickelwalze durch eine Stanzstation hindurchge-
flihrt wird, in welcher die Etiketten aus dem Etiket-
tenmaterial ausgestanzt werden. Ein bei diesem
Ausstanzen der Etiketten gleichzeitig zur Ausbil-
dung kommendes Stanzgitter wird dabei vor dem
Aufwickeln des Trdgerbandes mit den darauf ver-
bleibenden Etiketten von dem Trdgerband unter
Vermittlung einer Umlenkwalze abgezogen und auf
eine separate Resterolle aufgewickelt. Bei diesem
somit kontinuierlich durchflihrbaren Verfahren be-
reitet es wegen der grdBeren Schichtdicke des
Etikettenmaterials keine besonderen Schwierigkei-
ten, das sich bei dem Ausstanzen der Etiketten
ausbildende Stanzgitter von dem Trigerband abzu-
ziehen, ohne daB es dabei zu einer Beschédigung
der auf dem TriAgerband verbleibenden Etiketten
kommt, weil deren als Folge dieser gr&Beren
Schichtdicke ebenfalls entsprechend biegesteiferes
Verhalten den Trennkréften besser widersteht, die
beim Abziehen des Stanzgitters an den Konturen
der Etiketten auftreten.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein
Verfahren und eine Vorrichtung zum Entstrippen
von laminierten Folienzuschnitten zur Verfligung zu
stellen, bei welchen das Abziehen des Folienrestes
von dem Trégerpapier unter gréBtmoglicher Scho-
nung der auf dem Trdgerpapier verbleibenden
Werbeschrift oder Werbegrafik mit einfachen Mit-
teln maschinell und damit weniger kostenintensiv
durchgeflihrt werden kann.

GemapB einem Hauptmerkmal der Erfindung ist
fir das Entstrippen von laminierten Folienzuschnit-
ten eine Transporteinrichtung vorgesehen, mittels
welcher jeder Folienzuschnitt in einer vorgegebe-
nen Transportrichtung transportiert wird; in dieser
vorgegebenen Transportrichtung der Folienzu-
schnitte ist eine Schneideinrichtung angeordnet,
mittels welcher die vorlaufende Kante jedes Folien-
zuschnitts derart schrdg unter einem stumpfen
Winkel zugeschnitten wird, daB die Oberseite der
Deckfolie Uber die Unterseite des TrAgerpapiers
jedes Folienzuschnitts in der Transportrichtung
nach vorne vorsteht; hinter der Schneideinrichtung
ist mit einer Umlenkkante eine Verzweigung der
Transportrichtung ausgebildet, derart, daB der Fo-
lienrest durch eine mit der Umlenkkante an der
schrdg zugeschnittenen vorlaufenden Kante jedes
Folienzuschnitts zusammenwirkende Transferein-
richtung von dem Trdgerpapier abgezogen und in
einer von der vorgegebenen Transportrichtung ab-
gezweigten Richtung zur Ubernahme durch eine
Resterolle weitertransportiert wird, wihrend das
Tragerpapier des Folienzuschnitts mit der darauf
verbleibenden Werbeschrift oder Werbegrafik in
der vorgegebenen Transportrichtung entfernt wird.
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Ein Ausflihrungsbeispiel der erfindungsgema-
Ben Vorrichtung ist in der Zeichnung schematisch
dargestellt und wird nachfolgend n#her erldutert.

Die zum Entstrippen von laminierten Folienzu-
schnitten konzipierte Vorrichtung weist einen durch
einen Stdnder 1 gehaltenen Transporttisch 2 auf.
Der Transporttisch 2 ist fir eine Auflage der eine
Blatt- bzw. StilckgréBe aufweisenden Folienzu-
schnitte 3 und deren aufeinanderfolgenden Trans-
port in einer vorgegebenen Transportrichtung 4
vorgesehen. Jeder Folienzuschnitt 3 besteht aus
einer Deckfolie, die Uber eine rlckseitige Haftkle-
berschicht auf ein Tragerpapier auflaminiert ist. Die
Deckfolie ist mit Einschnitten versehen, welche
eine Werbeschrift oder Werbegrafik ausbilden, die
auf dem Trdgerpapier verbleibt, wenn der an die
Einschnitte angrenzende Folienrest der Deckfolie
von dem Triagerpapier abgezogen wird. Das Abzie-
hen des Folienrestes von solchen laminierten Fo-
lienzuschnitten wird nach der Definition als
"Entstrippen” verstanden, weil damit die auf dem
Tragerpapier jedes Folienzuschnitts verbleibende
Werbeschrift oder Werbegrafik fir ein spiteres
selbstklebendes Anbringen an einer Werbefldche
freigelegt bzw. "entstrippt” wird.

Um ein einfaches Abziehen des Folienrestes
von dem Trdgerpapier jedes Folienzuschnittes 3 zu
ermdglichen, wird zundchst dessen vorlaufende
Kante 3' mittels einer Schneideinrichtung 5 zuge-
schnitten. Der Zuschnitt wird mit einem stumpfen
Winkel schrdg zu der Transportrichtung 4 ausge-
fihrt, sodaB die Oberseite der Deckfolie in der
Transportrichtung nach vorne weiter vorsteht als
die auf dem Transporttisch 2 aufliegende Untersei-
te des Trigerpapiers. Nach diesem schrdgen Zu-
schnitt der vorlaufenden Kante 3' wird der Folien-
zuschnitt 3 in den Transportspalt zweier Einzugs-
walzen 6, 7 vorbewegt, die an dem Stinder 1
drehbar gelagert sind und flr den Weitertransport
des Folienzuschnitts synchron angetrieben werden.

Hinter den beiden Einzugswalzen 6, 7 ist mit
der Spitze eines abgewinkelten Leitbleches 9 eine
Umlenkkante 8 ausgebildet, an welcher der Folien-
rest der Deckfolie im Zusammenwirken mit einer
Transfereinrichtung 10 von dem Trdgerpapier ab-
gezogen wird. Bei diesem "Entstrippen" verbleibt
also die durch Einschnitte der Deckfolie ausgebil-
dete Werbeschrift oder Werbegrafik auf dem Tr3-
gerpapier, das hinter der Umlenkkante 8 in der
vorgegebenen Transportrichtung 4 entfernt wird.

Die Transfereinrichtung 10 ist mit einem gum-
mielastischen Polster 11 ausgebildet, das an einem
Transferschlitten 12 angeordnet ist. Der Transfer-
schlitten 12 ist l&ngs einer Fihrungsschiene 13
beweglich, die somit eine von der vorgegebenen
Transportrichtung 4 an der Umlenkkante 8 abge-
zweigte Transferrichtung festlegt, in welcher der
Folienrest von dem Trdgerpapier jedes Folienzu-
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schnittes 3 abgezogen wird. Dieses Abziehen des
Folienrestes von dem Trégerpapier wird damit er-
halten, daB das gummielastische Polster 11 an-
fdnglich in eine solche Relativlage zu der Umlenk-
kante 8 eingestellt wird, daB bei der Ankunft eines
Folienzuschnitts zuerst dessen Deckfolie mit dem
Polster 11 in Berlhrung kommt. Dabei wird als
Folge der mit der Schneideinrichtung 5 erzeugten
Abschrdgung der vorlaufenden Kante 3' eine Li-
nienberiihrung der Deckfolie mit dem Polster 11
beglinstigt, sodaB bei einer anschlieBend beginnen-
den Bewegung des Transferschlittens 12 in der
abgezweigten Transferrichtung 14 der sich an die
Abschrdgung unmittelbar anschlieBende Randbe-
reich der Deckfolie Uber die riickseitige Haftkleber-
schicht ein Anhaften an dem Polster 11 erféhrt. Im
Zusammenwirken mit der Umlenkkante 8 und wei-
ter auch im Zusammenwirken mit dem Leitblech 9
wird danach ein Festkleben des vorlaufenden
Randbereichs der Deckfolie an dem Polster 11
beglinstigt, sodaB bei der weiteren Bewegung des
Transferschlittens 12 in der Transferrichtung 14 der
mit diesem vorlaufenden Randbereich zusammen-
hingende Folienrest 15 des Folienzuschnitts 3
dann sicher von dem Trdgerpapier abgezogen wer-
den kann, w3hrend das Tragerpapier mit der dar-
auf verbleibenden Werbeschrift oder Werbegrafik
in der vorgegebenen Transportrichtung 4 entfernt
wird.

Obwoh! durch das Zusammenwirken der Um-
lenkkante 8 mit der Tranfereinrichtung 10 ein pro-
blemloses Abziehen des Folienrestes 15 ohne eine
Beschiddigungsgefahr fir die auf dem Tragerpapier
jedes Folienzuschnitts verbleibende Werbeschrift
oder Werbegrafik gesichert ist, ist zweckmapBig in
der Nidhe der Umlenkkante 8 noch eine Biirste 8
angeordnet, mit welcher auf die Deckfolie jedes
Folienzuschnitts derart eingewirkt wird, daB das
Abtrennen des Folienrestes von der Werbeschrift
oder Werbegrafik wihrend des Abziehens des Fo-
lienrestes beglnstigt wird. Weiterhin ist in der
N&Zhe der Schneideinrichtung 5 zweckmiBig ein
Warmekanal 5' angeordnet, um noch vor dem Ab-
ziehen des Folienrestes eine Schrumpfung der
Deckfolie und damit eine VergréBerung der Schnitt-
breite der die Werbeschrift oder Werbegrafik aus-
bildenden Einschnitte zu erzielen. Auch mit dieser
MaBnahme wird somit das an der Umlenkkante 8
beginnende Abziehen des Folienrestes von dem
Trégerpapier beglinstigt, wobei eine vergrdBerte
Schnittbreite der die Werbeschrift oder Werbegrafik
ausbildenden Einschnitte daneben natlirlich auch
durch Verwendung von Konturenmessern mit ent-
sprechend geformten Schnittkanten erzielbar ist,
deren Verwendung jedoch fir die Ausbildung von
komplizierteren Konturen einer Werbeschrift oder
Werbegrafik nicht immer mdoglich ist.

Die Transfereinrichtung 10 ist l3ngs der Fih-



5 EP 0 509 419 A1 6

rungsschiene 13 bis hin zu einer Endposition be-
wegbar, in welcher der mit seinem vorlaufenden
Randbereich an dem Polster 11 festgeklebte Fo-
lienrest 15 an eine Resterolle 16 Ubergeben wird.
Die Ubergabe wird damit erhalten, daB der Trans-
ferschlitten 12, der flir diese Endposition mit einer
Relativlage 12' dargestellt ist, um eine zu der Dreh-
achse der Resterolle 16 parallele Achse ver-
schwenkt wird. Weil bei diesem Verschwenken des
Transferschlittens 12 auch das Polster 11' in eine
verdnderte Relativiage zu der Resterolle 16 ge-
bracht wird, kann damit der Folienrest 15 mit seiner
rickseitigen Haftkleberschicht gegen die Resterolle
16 angelegt werden. Wenn somit die Resterolle 16
im AnschluB an die in der Endposition des Trans-
ferschlittens bewirkte Anlage zundchst nur des vor-
laufenden Randbereichs des Folienrestes 15 ge-
dreht wird, dann wird dadurch der Folienrest 15
kontinuierlich auf die Resterolle 16 aufgenommen
und Uber seine rlickseitige Haftkleberschicht an der
Resterolle festgeklebt. Um dieses Festkleben zu
unterstlitzen, ist die Flihrungsschiene 13 zweckmi-
Big um eine nahe der Umlenkkante 8 vorgesehene
Achse 17 verschwenkbar. Diese Verschwenkbarkeit
der Filhrungsschiene 13 kann andererseits auch flr
das sichere Zusammenwirken des Transferschlit-
tens 12 und seines Polsters 11 mit der Umlenkkan-
te 8 zum Zeitpunkt der Ubernahme des Folienre-
stes 15 an der Verzweigung der Transportrichtung
4 der Folienzuschnitte 3 genutzt werden.

Die Resterolle 16 ist mit ihrer Drehachse 18 an
einem Einzellenker 19 einer Lenkeranordnung gela-
gert, die noch einen zweiten Einzellenker 20 fiir die
drehbare Lagerung einer an der Hillfliche der Re-
sterolle 16 anliegenden Antriebsrolle 21 aufweist.
Die mit den beiden Einzellenkern 19, 20 ausgebil-
dete Lenkeranordnung ist Uber eine Drehachse 22
des Einzellenkers 20 an dem Stdnder 1 derart
gelagert, daB sich die Drehachse 18 der Resterolle
16 mittels eines Gleitsteines 23 l4ngs einer zu der
Flihrungsschiene 13 der Transfereinrichtung 10
winkelmBig ausgerichteten Schlitzflhrung 24 ver-
schieben 14Bt. Diese Verschiebemdoglichkeit der
Drehachse 18 ergibt die Beibehaltung einer kon-
stanten Antriebslibersetzung fiir die Antriebsrolle
21 in Bezug auf die Transportgeschwindigkeit der
Folienzuschnitte 3 unter Berlicksichtigung eines
wachsenden Durchmessers der Resterolle 16 wih-
rend der Flllung mit den Folienresten. Der Fih-
rungsschlitz 24 ist im Ubrigen mit einem offenen
Ende ausgebildet, damit die Resterolle 16 nach
dem Erreichen eines vorbestimmten Flllungsgra-
des und damit auch eines vorbestimmten maxima-
len Durchmessers entfernt und durch eine leere
neue Resterolle ersetzt werden kann.

Die verschiedenen, in der Zeichnung nicht n3-
her dargestellien Antriebe flir eine mit der Zufiih-
rung der Folienschnitte 3 synchronisierte Betiti-
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gung der Schneideinrichtung 5, fir die Drehung
der Einzugswalzen 6, 7, flr die hin- und hergehen-
de Bewegung des Transferschlittens 12, fiir die
gegebenenfalls vorgesehene Schwenkbewegung
der Flhrungsschiene 13 und flir die Antriebsrolle
21 zur Drehung der Resterolle 16 kdnnen in Ver-
bindung mit einer geeigneten Steuerung jede belie-
bige Ausbildung erhalten. Weiterhin kann die Vor-
richtung noch ergénzt werden mit einer geeigneten
Sammeleinrichtung flir die Trdgerpapiere der Fo-
lienzuschnitte 3, die hinter der mit der Umlenkkante
8 ausgebildeten Verzweigung mit der darauf jeweils
verbleibenden Werbeschrift oder Werbegrafik in
der vorgegebenen Transportrichtung 4 entfernt
werden. Die Sammeleinrichtung kann dabei letzt-
lich noch mit einer Appliziervorrichtung kombiniert
sein, mit der die Werbeschriften oder Werbegrafi-
ken von den Tragerpapieren auf einzelne Transfer-
folien Ubernommen werden, die als Hilfsmittel flr
das selbstklebende Anbringen der Werbeschriften
oder Werbegrafiken an einer Werbefldche einge-
setzt werden.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Entstrippen von laminierten Fo-
lienzuschnitten (3), die in einer Uber eine rlick-
seitige Haftkleberschicht mit einem Trdgerpa-
pier verklebten Deckfolie mit Einschnitten ver-
sehen sind, welche eine zum selbstklebenden
Anbringen an einer Werbefliche konzipierte
Werbeschrift oder Werbegrafik ausbilden, die
auf dem Trdgerpapier verbleibt, wenn ein Fo-
lienrest (15) der Deckfolie von dem Tréagerpa-
pier der Folienzuschnitte (3) abgezogen wird,
mit

- einer Transporteinrichtung (2), welche die
Folienzuschnitte (3) in einer vorgegebe-
nen Transportrichtung (4) transportiert;

- einer in der vorgegebenen Transportrich-
tung (4) angeordneten Schneideinrich-
tung (5), mit welcher die vorlaufende
Kante (3') der Folienzuschnitte (3) derart
schrdg unter einem stumpfen Winkel zu-
geschnitten wird, daB die Oberseite der
Deckfolie Uber die Unterseite des Tra-
gerpapiers jedes Folienzuschnitts (3) der
vorgegebenen Transportrichtung (4) nach
vorne vorsteht;

- einer in der vorgegebenen Transportrich-
tung (4) der Folienzuschnitte (3) hinter
der Schneideinrichtung (5) mit einer Um-
lenkkante (8) ausgebildeten Verzweigung,
an welcher bei jedem Folienzuschnitt der
Folienrest (15) der Deckfolie von dem
Tragerpapier fir einen Weitertransport in
einer von der vorgegebenen Transport-
einrichtung (4) abgezweigten Transfer-
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richtung (14) und eine Ubergabe der Fo-
lienreste 15 an eine Resterolle (16) abge-
zogen wird, wdhrend das Tragerpapier
jedes Folienzuschnitts (3) mit der an der
Verzweigung an seiner Oberseite verblei-
benden Werbeschrift oder Werbegrafik in
der vorgegebenen Transportrichtung (4)
entfernt wird.

Verfahren nach Anspruch 1, bei welchem die
Deckfolie jedes Folienzuschnittes (3) vor dem
Abziehen des Folienrestes (15) erwdrmt wird,
um durch eine Schrumpfung der Deckfolie
eine VergrbBerung der Schnittbreite der die
jeweilige Werbeschrift oder Werbegrafik ausbil-
denden Einschnitte flir eine im Bereich der
Umlenkkante (8) verbesserte Abtrennung des
Folienrestes von den Konturen der Werbschrift
oder Werbegrafik beim Abziehen des Folienre-
stes zu erzielen.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, bei wel-
chem der Folienrest (15) von dem Trdgerpa-
pier jedes Folienzuschnitts (3) im Zusammen-
wirken mit einer Transfereinrichtung (10) abge-
zogen wird, welche an der Umlenkkante (8)
den vorlaufenden Randbereich der Deckfolie
fir die anschlieBende Ubergabe an die Reste-
rolle (16) erfaBt, mit welcher der Abzug des
Folienrestes (15) von dem Tragerpapier fortge-
setzt wird.

Verfahren nach Anspruch 3, bei welchem jeder
Folienzuschnitt (3) an der Umlenkkante (8) mit
einem gummielastischen Polster (11) der
Transfereinrichtung (10) derart an der riickseiti-
gen Haftkleberschicht des vorlaufenden Rand-
bereichs der Deckfolie in Berlihrung gebracht
wird, daB durch eine zu der Umlenkkante (8)
relative Bewegung der Transfereinrichtung (10)
der Folienrest (15) von dem Tragerpapier ab-
gezogen wird, bevor der Abzug des Folienre-
stes durch die Resterolle (16) fortgesetzt wird.

Vorrichtung zum Entstrippen von laminierten
Folienzuschnitten (3),die in einer Uber eine
rlickseitige Haftkleberschicht mit einem Tri-
gerpapier verklebten Deckfolie mit Einschnitten
versehen sind, welche eine zum selbstkleben-
den Anbringen an einer Werbefldche konzipier-
te Werbeschrift oder Werbegrafik ausbilden,
die auf dem TrAgerpapier verbleibt, wenn ein
Folienrest (15) der Deckfolie von dem Triger-
papier der Folienzuschnitte (3) abgezogen
wird, mit
- einer Transporteinrichtung, die einen
Transporttisch (2) flr eine Auflage der
Folienzuschnitte (3) und deren Transport
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in einer vorgegebenen Transportrichtung
(4) aufweist;

- einer in der Transportrichtung (4) der Fo-
lienzuschnitte (3) angeordneten Schneid-
einrichtung (5), mit welcher die vorlaufen-
de Kante (3') der Folienzuschnitte (3)
derart schrag unter einem stumpfen Win-
kel zugeschnitten wird, daB die Oberseite
der Deckfolie Uber die Unterseite des
Tragerpapiers jedes Folienzuschnittes (3)
in der vorgegebenen Transportrichtung
(4) nach vorne vorsteht;

- einer in der vorgegebenen Transportrich-
tung (4) hinter der Schneideinrichtung (5)
angeordneten Umlenkkante (8), an wel-
cher von jedem Folienzuschnitt (3) der
Folienrest (15) der Deckfolie durch eine
Umlenkung in eine von der vorgegebe-
nen  Transporfrichtung  abgezweigte
Transferrichtung (15) von dem Trégerpa-
pier abgezogen wird, wdhrend die mit
den Einschnitten der Deckfolie ausgebil-
dete Werbeschrift oder Werbegrafik auf
der Oberseite des Trigerpapiers ver-
bleibt;

- einer Transfereinrichtung (10), die an der
Umlenkkante (8) den vorlaufenden Rand-
bereich der Deckfolie jedes Folienzu-
schnittes (3) erfaBt und den Folienrest
(15) in der abgezweigten Transferrich-
tung (14) im Zusammenwirken mit der
Umlenkkante (8) von dem Trdgerpapier
abzieht, wihrend das Tragerpapier mit
der an seiner Oberseite verbleibenden
Werbeschrift oder Werbegrafik in der
vorgegebenen Transportrichtung (4) ent-
fernt wird;

- einer Resterolle (16), welche den von
jedem Folienzuschnitt (3) abgezogenen
Folienrest (15) von der Transfereinrich-
tung (10) Ubernimmt.

Vorrichtung nach Anspruch 5, bei welcher die
Transfereinrichtung (10) mit einem gummiela-
stischen Polster (11) versehen ist, an welchem
der vorlaufende Randbereich der Deckfolie je-
des Folienzuschnittes (3) Uber die rlickseitige
Haftkleberschicht bis zu der Ubergabe des Fo-
lienrestes (15) an die Resterolle (16) momen-
tan festgeklebt wird.

Vorrichtung nach Anspruch 5 oder 6, bei wel-
cher die Transfereinrichtung (10) mit einem
ldngs einer Flihrungsschiene (13) beweglichen
Transferschlitten (12) ausgebildet ist, welcher
das gummielastische Polster (11) aufweist und
fiir die Ubergabe der Folienreste (15) an die
Resterolle (16) um eine zu einer Drehachse
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(18) der Resterolle (16) parallele Achse (17)
verschwenkbar ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 5 bis
7, bei welcher die Resterolle (16) und eine mit
ihrer Hullfliche in Berlihrung gehaltene An-
triebsrolle (21) an zwei Einzellenkern (19, 20)
einer Lenkeranordnung gelagert sind, die in
einer zu der abgezweigten Transferrichtung
(14) winkelmiBig ausgerichteten Schlitzflihrung
(24) fur die Drehachse (18) der Resterolle (16)
gefihrt ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 5 bis
8, bei welcher in der Nihe der Umlenkkante
(8) eine Birste (8') angeordnet ist, mit welcher
auf die an der Oberseite des Trigerpapiers
jedes Folienzuschnittes (3) verbleibende Wer-
beschrift oder Werbegrafik wihrend des Abzie-
hens des Folienrestes (15) eingewirkt wird.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 5 bis
9, bei welcher in der Ndhe der Schneideinrich-
tung (5) ein Wirmekanal (5') angeordnet ist,
um eine Schrumpfung der Deckfolie jedes Fo-
lienzuschnittes (3) flr eine VergrdBerung der
Schnittbreite der die Werbeschrift oder Werbe-
grafik ausbildenden Einschnitte der Deckfolie
zu erzielen.
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