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(54) TRENNEINRICHTUNG FUR UMREIFUNGSBANDER

(57)  Gegenstand der vorliegenden Erfindung ist eine
Trenneinrichtung fir Umreifungsbander (1). Diese ist mit
einem verfahrbaren Andriickelement (4), ferner mit ei-
nem FuB (2) mit einer Schubkante (3) fur das zwischen
dem FuR (2) und dem Andriickelement (4) fixierbare Um-

reifungsband (1), und mit einer Schneidklinge (5) zum
Durchtrennen des fixierten Umreifungsbandes (1) aus-
gerustet. Erfindungsgemal ist das Andriickelement (4)
als in das Umreifungsband (1) zumindest teilweise ein-
dringender Lochstempel (4) ausgebildet.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Trenneinrichtung fir Umreifungsbander, mit einem verfahrbaren Andriickelement,
ferner mit einem Fuld mit einer Schubkante fiir das zwischen dem Ful? und dem Andrtickelement fixierbare Umreifungs-
band, und mit einer Schneidklinge zum Durchtrennen des fixierten Umreifungsbandes.

[0002] Trenneinrichtungen fir Umreifungsbander werden vielfaltig eingesetzt, um umreiftes Gut zuganglich zu ma-
chen. Im einfachsten Fall kann es sich bei solchen Trenneinrichtungen um eine Schere handeln, die tiber eine bewegliche
und eine feste Klinge verfligt. AuRerdem ist im Regelfall eine Klemme vorgesehen, um den jeweils abgetrennten Streifen
zu halten. Das ist insofern erforderlich, als solche abgetrennten Streifen oftmals mit erheblicher Geschwindigkeit "auf-
springen" und dadurch Beschadigungen oder schlimmstenfalls sogar Verletzungen von Bedienpersonal hervorrufen
kénnen. Typische Beispiele fiir solche Vorrichtungen zum Abtrennen eines Streifens von Umreifungsband werden in
der EP 1 495 978 B1 beschrieben.

[0003] Beim gattungsbildenden Stand der Technik nach der EP 3 013 538 B1 kommt eine batteriebetriebene Band-
schneideeinrichtung zum Einsatz. Diese verfiigt Giber eine Andriickvorrichtung, die in Kontakt mit dem Umreifungsband
bewegt werden kann. Auf diese Weise lasst sich das Band gegen einen FuR fixieren. Wahrend die Andriickvorrichtung
das Band fixiert, schneidet eine zusatzlich vorgesehene Schneidklinge das Band an einer Schubkante. Das hat sich
grundsatzlich bewahrt.

[0004] Dartber hinaus wird im Stand der Technik nach der US 8 160 748 B2 die Mdglichkeit beschrieben, eine solche
Trenneinrichtung mithilfe eines dreidimensional arbeitenden Roboterarms zu bewegen. Um die Trenneinrichtung zu
positionieren, ist zusatzlich eine Banderkennungseinrichtung vorgesehen. Hierbei handelt es sich vorliegend um eine
Kamera.

[0005] Allerdings sind die bekannten Trenneinrichtungen fir Umreifungsbander mit dem Nachteil verbunden, dass
insbesondere Stahlbander mit grofRer Materialstarke, wie sie beispielsweise beim Umwickeln und Zusammenhalten von
Metallbandcoils zum Einsatz kommen, praktisch nicht geschnitten werden kénnen bzw. bei derartigen Umreifungsban-
dern nicht sichergestellt werden kann, dass das jeweils abgetrennte Ende trotz vorgesehener Klemmeinrichtungen nicht
unkontrolliert aufspringt.

[0006] Denn die bekannten Klemmeinrichtungen sorgen im Endeffekt fir einen Halt der betreffenden Stahlbander
beispielsweise mithilfe von Reibflachen, wie sie im weiteren Stand der Technik nach der WO 2008/052175 A1 beispielhaft
zum Einsatz kommen. Solche Reibflachen versagen jedoch bei dem beschriebenen Anwendungsgebiet, weil beispiels-
weise Stahlbander zum Umreifen von Metallbandcoils Vorspannungen von 40 bis 50 kN oder sogar noch mehr aufweisen
kénnen. Solche vorgespannten Bander lassen sich mit herkémmlichen Klemmeinrichtungen praktisch nicht beherrschen,
so dass die bisher bekannten Trenneinrichtungen bei dem beschriebenen Einsatzgebiet scheitern. Hier will die Erfindung
insgesamt Abhilfe schaffen.

[0007] Der Erfindung liegt das technische Problem zugrunde, eine derartige Trenneinrichtung flir Umreifungsbander
zur Verfligung zu stellen, die sicher und zuverlassig ein Aufspringen des durchtrennten Umreifungsbandes verhindert
und das abgetrennte Ende des Umreifungsbandes sicher festhalt.

[0008] Zur Lésung dieser technischen Problemstellung ist eine gattungsgemafRe Trenneinrichtung fir Umreifungs-
bander im Rahmen der Erfindung dadurch gekennzeichnet, dass das Andriickelement als in das Umreifungsband zu-
mindest teilweise eindringender Lochstempel ausgebildet ist.

[0009] Im Rahmen der Erfindung sorgt also das Andriickelement im Gegensatz zum Stand der Technik nach der EP
3 013 538 B1 nicht nur dafirr, dass zwischen dem Full und dem Andriickelement das Umreifungsband fixiert wird.
Vielmehr dringt das Andriickelement als Lochstempel mehr oder minder in das Umreifungsband ein und sorgt dadurch
im Umreifungsband fir eine ausgepragte Stanzung. Durch diese realisierte Stanzung und einen durch den Lochstempel
hergestellten Stanzling im Umreifungsband wird das abgetrennte Ende des Umreifungsbandes praktisch nicht durch
Reibungskrafte festgehalten. Vielmehr sorgt der ganz oder teilweise in das Umreifungsband eindringende Lochstempel
dafir, dass das abgetrennte Ende des Umreifungsbandes in der Art einer Kralle mithilfe des Lochstempels festgehalten
wird. Hierdurch lassen sich auch die zuvor bereits angesprochenen Vorspannungen in solchen Umreifungsbandern in
umreiftem Zustand beherrschen, die Werte von 50 kN und noch mehr betragen. Das ist mit den bisher zur Verfiigung
gestellten Trenneinrichtungen ausdriicklich nicht moglich.

[0010] Tatsachlich erdffnet die erfindungsgemafie Trenneinrichtung fir Umreifungsbander die Option, zum ersten Mal
dicke sowie hochfeste Umreifungsbander (aus Stahl) schneiden zu kénnen. Solche sogenannten Hochleistungsbander
weisen beispielhaft Zugfestigkeiten von 1.200 N und mehr auf. Aulerdem werden Bruchlasten von mehr als 50.000 N
bzw. 50 kN und sogar bis zu 57 kN fiir solche Hochleistungsbander beobachtet, die folgerichtig mit gegentiber ublichen
Stahlbandern erhdhter Materialdicke von beispielsweise 1,4 mm und mehr ausgerustet sind. Durch den Rickgriff auf
hochfesten Stahl werden zugleich besondere Anforderungen an Trenneinrichtungen gestellt, die von den im Stand der
Technik bekannten Trenneinrichtungen nicht erfillt werden, dagegen mithilfe der erfindungsgemafen Lésung zum
ersten Mal einwandfrei und sicher durchtrennt werden kdnnen.

[0011] Nach vorteilhafter Ausgestaltung ist die Auslegung weiter so getroffen, dass der Fu® eine Aufnahme fiir den
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Lochstempel aufweist. Dadurch kann der Lochstempel beim Eindringen in das Umreifungsband insgesamt den zuvor
bereits angesprochenen Stanzling ausbilden, welcher entweder alleine oder zusammen mit dem Lochstempel bei seiner
Bildung in die Aufnahme im Ful® ausweicht. Zugleich kann hierdurch die Aufnahme zusammen mit dem Lochstempel
und auch dem in die Aufnahme eintauchenden Stanzling fir einen zusatzlichen Halt des abgetrennten Endes des
Umreifungsbandes sorgen. Dadurch wird zuverlassig das Aufspringen des durchtrennten Umreifungsbandes und ins-
besondere Stahlbandes verhindert und lassen sich hierdurch zuverlassig etwaige Beschadigungen oder sogar Gesund-
heitsgefahrdungen von Bedienpersonal wirksam verhindern.

[0012] Der Lochstempel kann ganz verschiedene Formen und Querschnittsgestaltungen aufweisen. Im Regelfall ist
der Lochstempel im Querschnitt mehreckig ausgebildet. Hier kdnnen trapezartige, viereckige, sechseckige, achteckige
oder andere Mehreckformen umgesetzt und realisiert werden. Ebenso ist es denkbar, den Lochstempel im Querschnitt
oval oder rund auszugestalten. Grundséatzlich sind auch Kombinationen denkbar.

[0013] Besonders bevorzugt hat sich eine Gestaltung des Lochstempels als glinstig erwiesen, der im Querschnitt
dreieckférmig ausgebildet ist. Denn hierdurch lassen sich etwaige Expansionskrafte des zu durchtrennenden Umrei-
fungsbandes besonders gut aufnehmen. Tatsachlich wirken solche Expansionskrafte im Allgemeinen entlang der Sym-
metrieachse des betreffenden Dreieckes und werden dadurch Uber die jeweiligen Schenkel des Dreiecks gleichmaRig
in den Lochstempel eingeleitet, welcher seinerseits auf diese Weise nicht ibermaRig belastet wird.

[0014] DerLochstempel verfligt auBerdem lber eine in Andriickrichtung vorspringende Nase und eine daran anschlie-
Rende Anschlagschulter. Dadurch, dass die Nase des Lochstempels vorspringt, sorgt sie dafiir, dass die Nase in das
Umreifungsband eindringt und auch eindringen kann. Im Regelfall befindet sich die Nase an der Spitze des im Querschnitt
dreieckférmigen Umreifungsbandes, so dass die Spitze besonders einfach und wirkungsvoll in das Umreifungsband
eindringen und dieses gleichsam im Bereich der Spitze durchtrennen kann. Zugleich stellt die sich an die vorspringende
Nase anschlieBende Anschlagschulter sicher, dass der sich auf diese Weise bildende Stanzling im Umreifungsband
gegenuber einer Bandoberflache abgebogen wird.

[0015] Das heillt, der Stanzling ist nach wie vor an seiner der Spitze des Dreiecks gegenulberliegenden Grundseite
mit dem Umreifungsband verbunden. Dadurch kann der dreieckférmige Stanzling mit seiner Grundseite gegentber der
Bandoberflache abgebogen werden, und zwar mithilfe der Anschlagschulter. Der auf diese Weise gebildete Stanzling
ist also insgesamt der Form des Lochstempels folgend dreieckférmig gestaltet und mit der Grundseite des Dreieckes
an das Umreifungsband angeschlossen. Zugleich ist der Stanzling gegenuber der Bandoberflache abgebogen und
taucht hierdurch mehr oder minder ausgepragt in die Aufnahme im Ful} ein. Jedenfalls sorgen der Lochstempel, der
Stanzling und die Aufnahme im Full zusammengenommen dafiir, dass das abgetrennte Ende des Umreifungsbandes
einwandfrei festgehalten wird und erst dann von der Trenneinrichtung freigegeben wird, wenn der Lochstempel in seine
urspriingliche Position zurtickfahrt.

[0016] Der Lochstempel ist im Allgemeinen in etwa mittig im Vergleich zum Ful angeordnet. Bei der Schneidklinge
handelt es sich regelmaflig um ein Obermesser, welches mit einer FulRkante als Untermesser zusammenwirkt. Das
heil3t, eine Kante des Fulles, die FulRkante, fungiert als Untermesser, wahrend die Schneidklinge die Funktion des
Obermessers beider auf diese Weise realisierten Schere bzw. Metallschere Gibernimmt. Hierdurch kdnnen Schneidwinkel
in das zu durchtrennende Umreifungsband eingebracht werden, die grundsatzlich variabel gestaltet sind und beispielhaft
Werte im Bereich von 1° bis 50° bezogen beispielsweise auf die Bandquerrichtung betragen oder betragen kénnen.
[0017] Der Lochstempel und die Schneidklinge werden jeweils grof3tenteils vertikal im Vergleich zum Fuf} verfahren
bzw. sind entsprechend vertikal verfahrbar im Vergleich zum Ful’ ausgebildet. Aus diesem Grund kann ein gemeinsamer
Stempel zur Beaufschlagung sowohl des Lochstempels als auch des Schneidmessers vorgesehen werden. In diesem
Zusammenhang ist die Auslegung meistens so getroffen, dass der Lochstempel gegeniiber dem Schneidmesser mit
einem Uberstand ausgeriistet ist und unter Beriicksichtigung dieses Uberstandes zusammen mit dem Schneidmesser
an den gemeinsamen Stempel angeschlossen ist. Der Uberstand stellt sicher, dass zunachst der Lochstempel ganz
oder teilweise in das Umreifungsband eindringt und auf diese Weise das nachfolgend abzutrennende Ende des Umrei-
fungsbandes festhalt. Erst wenn der Lochstempel ganz oder teilweise in das Umreifungsband eingedrungen ist, sorgt
das Schneidmesser als Obermesser in Verbindung mit der FuRkante als Untermesser fiir den gewlinschten Schneid-
vorgang und das Durchtrennen des Umreifungsbandes.

[0018] DerLochstempel und/oder das Schneidmesser sind im Allgemeinen an einem gemeinsamen Flansch gelagert.
Der Flansch sorgt zugleich fiir ihre Linearfiihrung bei der Beaufschlagung mit dem Stempel. Hierzu sind der Lochstempel
und das Schneidmesser gegentiberliegend im Vergleich zum demgegentuber mittigen Flansch orientiert. AuRerdem
kénnen der Lochstempel bzw. das Schneidmesser gegenliber dem Flansch schwimmend gelagertwerden. Grundséatzlich
kann auch der Flansch insgesamt iber eine schwimmende Lagerung gegentliber einem Maschinenrahmen verfiigen.
Dadurch wirken beim Eindringen des Lochstempels in das Umreifungsband und aufgrund seiner Zugbeanspruchung
insgesamt reduzierte Scherkrafte auf den Lochstempel. Vergleichbares mag fiir das Schneidmesser gelten. Im Regelfall
ist jedoch hauptsachlich der Lochstempel gegeniiber dem Flansch schwimmend gelagert. Dazu sind im Allgemeinen
ein oder mehrere Federn vorgesehen, die unverandert eine einwandfreie Linearfiihrung des Lochstempels mithilfe des
Flansches einerseits zur Verfiigung stellen, andererseits jedoch eine seitliche Bewegung des Lochstempels zulassen.
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[0019] Darlber hinaus ist zur Positionserfassung gegeniiber dem zu durchtrennenden Umreifungsband eine Bander-
kennungseinrichtung vorgesehen. Das heil}t, mithilfe der Banderkennungseinrichtung wird die zuvor beschriebene und
erfindungsgemaRe Trenneinrichtung gegeniiber dem zu durchtrennenden Umreifungsband ausgerichtet. Eine solche
Positionserfassung und Banderkennungseinrichtung empfiehlt sich besonders fiir den Fall, dass die Trenneinrichtung
stationar arbeitet und beispielsweise an einen Roboterarm oder generell eine dreidimensional verfahrbare Stelleinrich-
tung angeschlossen ist. Fiir einen mobilen Einsatz der Trenneinrichtung, die ebenfalls mdglich ist, ist eine solche Ban-
derkennungseinrichtung selbstverstandlich nicht zwingend erforderlich, weil die Positionierung der Trenneinrichtung von
einem Bediener vorgenommen wird.

[0020] Die Banderkennungseinrichtung ist tblicherweise als Laser-Messvorrichtung ausgebildet. Mithilfe der Laser-
Messvorrichtung wird beispielsweise die Oberflaiche eines mithilfe eines Stahlbandes umreiften Metallbandcoils abge-
tastet. Das Umreifungsband stellt sich auf dieser Oberflache als rechteckférmige Erhéhung dar, die Uber die Laser-
Messvorrichtung und an dieser Stelle durch jeweilige Abstandsmessungen ermittelt werden kann. Dadurch Iasst sich
die Position des Umreifungsbandes feststellen und die Trenneinrichtung zielgenau ausrichten. AuRerdem wird nach
Feststellung der Position des Umreifungsbandes im Regelfall die Trenneinrichtung mithilfe der dreidimensionalen Stel-
leinrichtung so mit dem Fuf} unter das gespannte Umreifungsband heruntergeschoben, dass die am Ful} realisierte
Schubkante dafiir sorgt, dass das Umreifungsband entsprechend vom umreiften Gut abgehoben und der Ful’ unterge-
schoben werden kann. Erst dann kommt es zu dem zuvor bereits im Detail beschriebenen Trennvorgang.

[0021] Fir den Antrieb des Lochstempels und des Schneidmessers kann auf samtliche grundsatzlich in diesem Zu-
sammenhang maogliche Antriebsformen zurilickgegriffen werden. Tatsachlich ist an dieser Stelle ein hydraulischer
und/oder pneumatisch und/oder elektrisch arbeitender Antrieb denkbar. Sofern ein elektrischer Antrieb zum Einsatz
kommt, kann dieser wiederum netzgebunden mit Wechselspannung arbeiten. Es ist aber auch mdglich, auf einen Ak-
kubetrieb bei einem Handgerat zuriickzugreifen. Folgerichtig kann die Trenneinrichtung insgesamt mobil oder stationar
ausgelegt sein.

[0022] Im Ergebnis wird eine Trenneinrichtung fiir Umreifungsbander zur Verfliigung gestellt, die besonders sicher
und zuverlassig arbeitet. Das gilt auch und insbesondere fir Umreifungsbander bzw. Stahlbander, die unter besonders
groRer Vorspannung beim Trennvorgang stehen, wie sie beispielsweise bei Stahlbandern beobachtet wird, die zum
Umreifen von Metallbandcoils eingesetzt werden. Bei derartigen Umreifungsbandern stellt die erfindungsgemaf reali-
sierte Trenneinrichtung sicher, dass das abgetrennte Ende des fraglichen Umreifungsbandes nicht unkontrolliert auf-
springen kann und Beschadigungen oder Verletzungen von Bedienpersonal hervorruft. Das ist mit bisher bekannten
und in der Praxis eingesetzten Trenneinrichtungen nicht mdglich. Hierin sind die wesentlichen Vorteile zu sehen.
[0023] Im Folgenden wird die Erfindung anhand einer lediglich ein Ausfihrungsbeispiel darstellenden Zeichnung naher
erlautert; es zeigen:

Fig. 1 Eine Trenneinrichtung in einer Ubersicht,
Figuren 2A bis 2D  Details der Trenneinrichtung nach Fig. 1 aus unterschiedlichen Blickwinkeln und
Fig. 3 das abgetrennte Ende des Umreifungsbandes mit dem ausgebildeten Stanzling.

[0024] IndenFiguren isteine Trenneinrichtung dargestellt, mit deren Hilfe in der Fig. 1 angedeutete Umreifungsbander
1 durchtrennt werden kénnen. Bei den Umreifungsbandern 1 handelt es sich meistens um Stahlbander. Die Erfindung
ist hierauf selbstverstandlich nicht eingeschrankt. Die fraglichen Stahlbdnder bzw. Umreifungsbander 1 sind nach dem
Ausfiihrungsbeispiel um nicht ndher dargestellte Metallbandcoils geschlungen und sollen fiir die weitere Verarbeitung
der Metallbandcoils durchtrennt werden. Dazu wird die in der Fig. 1 dargestellte Trenneinrichtung mithilfe eines FulRes
2 mit Schubkante 3 in der in Fig. 1 durch eine Doppelpfeil dargestellten Richtung unter das gespannte Umreifungsband
1 geschoben. Dazu mag die in der Fig. 1 in der Ubersicht dargestellte Trenneinrichtung an eine hier in der Fig. 1
angedeutete und dreidimensional arbeitende Stelleinrichtung 5 angeschlossen sein. Bei der Stelleinrichtung 5 handelt
es sich vorteilhaft um einen Roboterarm. Das gilt selbstverstandlich nur beispielhaft. AulRerdem ist die Stelleinrichtung
5 grundsétzlich in dem Fall entbehrlich, dass die Trenneinrichtung mobil ausgebildet ist und von einem Bediener beauf-
schlagt wird.

[0025] Jedenfalls sorgt die in der Fig. 1 dargestellte Stelleinrichtung 5 dafiir, dass die nachfolgend im Detail noch zu
beschreibende Trenneinrichtung mit ihrem Fuf} 2 unter das gespannte Umreifungsband 1 geschoben wird. Die in diesem
Zusammenhang geneigte Schubkante 3 sorgt hierbei dafir, dass dieser Vorgang vollzogen werden kann und das
gespannte Umreifungsband 1 zunehmend von dem umreiften Gut abgehoben wird. Zu diesem Zweck mag die Schub-
kante 3 gegenlber einer Horizontalen eine in der Fig. 1 angedeutete Neigung entsprechend einem zugehérigen Nei-
gungswinkel o von ca. 10° aufweisen. Typischerweise werden Neigungswinkel o zwischen 5° und 20° beobachtet. Das
gilt selbstverstandlich nicht einschrankend. Der Neigungswinkel o gibt auch einen Schnittwinkel beim anschlieRend
noch zu beschreibenden Durchtrennen des Umreifungsbandes 1 vor.
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[0026] Insbesondere die Detaildarstellungen in den Figuren 2A bis 2D zeigen nun den Fu 2 mit der Schubkante 3
und zusatzlich ein Andriickelement 4 sowie eine Schneidklinge 5. Mithilfe des Andriickelementes 4 kann das Umrei-
fungsband 1 zwischen dem Full 2 und dem Andriickelement 4 fixiert werden. Durch diese Fixierung wird bei einem
Schneidvorgang mithilfe der Schneidklinge 5 sichergestellt, dass das unter Spannung stehende Umreifungsband 1 nach
dem Durchtrennen nicht aufspringt und das mithilfe der Schneidklinge 5 abgetrennte Ende des solchermalRen durch-
trennten Umreifungsbandes 1 festgehalten wird.

[0027] Die Schneidklinge 5 zum Durchtrennen des fixierten Umreifungsbandes 1 fungiert bei diesem Vorgang als
Obermesser. Eine FulRkante 6 an dem Ful 2 ibernimmt demgegeniber die Funktion eines Untermessers 6. Auf diese
Weise definieren die bewegbare Schneidklinge 5 und die Fulkante 6 insgesamt eine Schere 5, 6 bzw. Metallschere 5,
6, sofern es sich bei dem Umreifungsband 1 um ein Stahlband handelt. Sowohl die Schneidklinge 5 als auch das
Andriickelement 4 sind groftenteils vertikal im Vergleich zum FuB3 2 verfahrbar ausgebildet, wie ein Doppelpfeil in der
Fig. 2B andeutet. Fir die entsprechende Fahrbewegung des Andriickelementes 4 und auch der Schneidklinge 5 sorgt
nach dem Ausflihrungsbeispiel ein gemeinsamer und lediglich angedeuteter Stempel 7. Bei dem Stempel 7 kann es
sich auch um einen Zylinder handeln. Jedenfalls vollfihrt der Stempel 7 die in der Fig. 2B dargestellten Verfahrbewe-
gungen vertikal im Vergleich zum Fuf} 2. Fir den Antrieb des Stempels 7 bzw. eines Zylinders an dieser Stelle mag ein
hydraulischer Antrieb sorgen.

[0028] Erfindungsgemal ist das Andriickelement 4 als in das Umreifungsband 1 zumindest teilweise eindringender
Lochstempel ausgebildet. Nach dem Ausfiihrungsbeispiel handelt es sich bei dem Lochstempel 4 um einen solchen,
der im Querschnitt dreieckférmig ausgebildet ist. Folgerichtig verfligt auch der FuR 2 lber eine korrespondierende
Aufnahme 8 im Fuf} 2, die ebenfalls dreieckférmig ausgebildet ist und an die Form des dreieckférmigen Lochstempels
4 angepasst ist. Dadurch kann der Lochstempel 4 insgesamt in das Umreifungsband 1 eindringen bzw. dieses zumindest
teilweise durchdringen und in die Aufnahme 8 im Ful 2 eintauchen.

[0029] Der Lochstempel 4 ist fuBseitig mit einer in Andriickrichtung bzw. der Verfahrrichtung des Lochstempels 4
entsprechend dem Doppelpfeil in der Fig. 2B vorspringenden Nase 9 ausgerustet. AuBerdem schlief3t sich an die vor-
springenden Nase 9 eine demgegeniiber zurtickspringende Anschlagschulter 10 an. Die vorspringende Nase 9 ist im
Bereich einer Spitze des Dreiecks der dreieckférmigen Querschnittsform des Lochstempels 4 vorgesehen. Demgegen-
Uber erstreckt sich die Anschlagschulter 10 in Richtung auf eine der Spitze gegeniiberliegende Grundseite des fraglichen
Dreieckes.

[0030] Aufdiese Weise bildet der in das Umreifungsband 1 eindringende Lochstempel 4 einen in der Fig. 3 angedeu-
teten Stanzling 11 im Umreifungsband 1 aus. Dieser Stanzling 11 im Umreifungsband 1 stellt sich dadurch ein, dass
der Lochstempel 4 mit seiner vorspringenden Nase 9 das Umreifungsband 1 durchtrennt. Da die sich an die vorspringende
Nas 9 anschlieRende Anschlagschulter 10 gegeniiber der Nase 9 zuriickspringt, ist der Stanzling 11 mit der Grundseite
des Dreieckes unverandertan das Umreifungsband 1 angeschlossen. Auf diese Weise biegtdie sich an die vorspringende
Nase 9 anschlieRende Anschlagschulter 10 den Stanzling 11 gegeniiber einer Bandoberflaiche des Umreifungsbandes
1 ab.

[0031] Der abgebogene Stanzling 11 kann bei diesem Vorgang in die Aufnahme 8 im Fu® 2 mehr oder minder ein-
tauchen. Auf diese Weise sorgen der Lochstempel 4, der abgebogene Stanzling 11 und die Aufnahme 8 im Ful} 2
zusammengenommen dafir, dass das anschlieend abgetrennte Ende des Umreifungsbandes 1 sicher von der Tren-
neinrichtung gehalten wird. Denn der in das Umreifungsband 1 eindringende Lochstempel 4 fungiert gleichsam wie eine
in das Umreifungsband 1 eintauchende Kralle und sorgt fiir einen sicheren Halt.

[0032] Der Lochstempel 4 ist in etwa mittig im Vergleich zum Ful} 2 angeordnet. Gleiches gilt fiir die mit dem Loch-
stempel 4 zusammenwirkende Aufnahme 8 im FulR 2. AuRerdem erkennt man anhand der Detaildarstellungen in den
Figuren 2A bis 2D, dass der Lochstempel 4 gegeniiber dem Schneidmesser 5 mit einem Uberstand U an den gemein-
samen Stempel 7 angeschlossen ist. Dieser Uberstand U ist so bemessen, dass bei einer Beaufschlagung des Stempels
7 zunachst der Lochstempel 4 in das Umreifungsband 1 eindringt und den abgebogenen Stanzling 11 entsprechend
der Darstellung in der Fig. 3 ausformt. Dadurch wird das nachfolgend noch abzutrennende Ende des Umreifungsbandes
1 sicher festgehalten. Erst nach dieser Fixierung des abzutrennenden Endes des Umreifungsbandes 1 sorgt die Schneid-
klinge 5 dafiir, dass das Umreifungsband 1 durchtrennt wird. Zu diesem Zweck definieren die Schneidklinge 5 und die
FuRkante 6 das zuvor bereits beschriebene Schneidmesser 5, 6. Ein Flansch 14 zur gemeinsamen Lagerung des
Lochstempels 4 und des Schneidmessers 5 stellt hierbei deren einwandfreie Linearflihrung sicher.

[0033] Zur Positionserfassung und Ausrichtung der beschriebenen Trenneinrichtung gegenliber dem das zu umrei-
fende Gut festhaltenden Umreifungsband 1 kann noch eine Banderkennungseinrichtung 12 vorgesehen sein, die in der
Fig. 1 lediglich angedeutet ist. Die Banderkennungseinrichtung 12 arbeitet vorliegend als Laser-Messvorrichtung, wie
dies einleitend bereits beschrieben worden ist. Zur Ansteuerung der dreidimensional arbeitenden Stelleinrichtung S ist
eine gemeinsame Steuereinheit 13 vorgesehen, welche entsprechende Messwerte der Banderkennungseinrichtung 12
verarbeitet und die Stelleinrichtung S entsprechend ansteuert, so dass diese den Fufd 2 zum Durchtrennen des Umrei-
fungsbandes 1 und damit die Trenneinrichtung insgesamt verfahren kann.

[0034] Fir den Antrieb des Stempels 7 kann ein Pneumatikmotor oder ein elektrischer Antrieb eingesetzt werden.
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Sofern ein elektrischer Antrieb Verwendung findet, lasst sich dieser mit beispielsweise Netzspannung bzw. Wechsel-
spannung betreiben. Ebenso ist ein mobiler Einsatz durch einen akkubetriebenen elektrischen Antrieb méglich und wird
von der Erfindung umfasst. Folgerichtig kann die Trenneinrichtung mobil als Handgerat oder stationar in Verbindung
mit der beschriebenen und dreidimensional arbeitenden Stelleinrichtung S ausgebildet sein. Beides ist ausdriicklich
moglich.

[0035] Anhand einer vergleichenden Betrachtung der Figuren 2A bis 2D erkennt man, dass der Lochstempel 4 und
das Schneidmesser 5 an dem gemeinsamen Flansch 14 gelagert sind. Der Flansch 14 sorgt fir die gewlinschte Line-
arfihrung sowohl des Lochstempels 4 als auch des Schneidmessers 5. AulRerdem kann in diesem Zusammenhang
eine schwimmende Lagerung realisiert werden. Tatsachlich wird nach dem Ausfiihrungsbeispiel so vorgegangen, dass
der Flansch 14 durch beispielsweise beidseitig angebrachte und im Detail nicht dargestellte Federn eine seitliche Be-
wegung des Lochstempels 4 zuldsst, das hei’t in Langsrichtung des Umreifungsbandes 1. Dadurch wird die vom
Umreifungsband 1 auf den Lochstempel 4 ausgebiibte Wandkraft abgefedert. Als Folge hiervon sind etwaige am Loch-
stempel 4 angreifende Scherkrafte reduziert.

Patentanspriiche

1. Trenneinrichtung fir Umreifungsbander (1), mit einem verfahrbaren Andriickelement (4), ferner mit einem Ful (2)
mit einer Schubkante (3) fir das zwischen dem Fuf} (2) und dem Andriickelement (4) fixierbare Umreifungsband
(1), und mit einer Schneidklinge (5) zum Durchtrennen des fixierten Umreifungsbandes (1), dadurch gekennzeich-
net, dass das Andriickelement (4) als in das Umreifungsband (1) zumindest teilweise eindringender Lochstempel
(4) ausgebildet ist.

2. Einrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass der Ful} (2) eine Aufnahme (8) fiir den Lochstempel
(4) aufweist.

3. Einrichtungnach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass der Lochstempel (4)im Querschnitt mehreckig,
insbesondere dreieckférmig, oval oder rund ausgebildet ist.

4. Einrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass der Lochstempel (4) mit einer in
Andriickrichtung vorspringenden Nase (9) und einer daran anschlieBenden Anschlagschulter (10) ausgebildet ist.

5. Einrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, dass die vorspringende Nase (9) in das Umreifungsband
(1) eindringt und die sich daran anschlielRende Schulter (10) einen sich hierdurch bildenden Stanzling (11) gegentber

einer Bandoberflache abbiegt.

6. Einrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, dass der Lochstempel (4) in etwa mittig
des Fulles (2) angeordnet ist.

7. Einrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, dass die Schneidklinge (5) als Ober-
messer mit einer FuBkante (6) am Ful (2) als Untermesser zusammenwirkt.

8. Einrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, dass der Lochstempel (4) und die
Schneidklinge (5) jeweils groftenteils vertikal im Vergleich zum Fuld (2) verfahrbar ausgebildet sind.

9. Einrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, dass ein gemeinsamer Stempel (7) zur Beaufschlagung
des Lochstempels (4) und des Schneidmessers (5) vorgesehen ist.

10. Einrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 9, dadurch gekennzeichnet, dass der Lochstempel (4) gegeniiber
dem Schneidmesser (5) mit einem Uberstand (U) an den gemeinsamen Stempel (7) angeschlossen ist.

11. Einrichtung nach einem der Anspriche 1 bis 10, dadurch gekennzeichnet, dass der Lochstempel (4) und/oder
das Schneidmesser (5) an einem gemeinsamen Flansch (14) vorzugsweise schwimmend gelagert sind.

12. Einrichtung nach einemder Anspriiche 1 bis 11, dadurch gekennzeichnet, dass zur Positionserfassung gegeniiber
dem zu durchtrennenden Umreifungsband (1) eine Banderkennungseinrichtung (12) vorgesehen ist.

13. Einrichtung nach Anspruch 12, dadurch gekennzeichnet, dass die Banderkennungseinrichtung (12) als Laser-
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Messvorrichtung ausgebildet ist.

14. Einrichtung nach einem der Anspriche 1 bis 13, dadurch gekennzeichnet, dass ein hydraulisch und/oder pneu-
matisch und/oder mit Netzspannung oder Batterie arbeitender Antrieb fir den Stempel (7) vorgesehen ist.

15. Einrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 14, dadurch gekennzeichnet, dass sie mobil oder stationar ausgelegt
ist.
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