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(57) 1 Способ изготовления непрерывной банде-
рольной ленты (5) для автоматизированного
обандероливания пакуемых изделий (Р), вклю-
чающий в себя операцию нанесения на ленту
клеевого состава, отличающийся тем, что бан-
деролирующую ленту (5) через одинаковые рас-
стояния снабжают печатными метками (D), при
этом такое расстояние между соседними метками
(D) равно раппортной длине (г) бандерольной лен-
ты, причем эта длина соответствует величине ок-
ружности наибольшего пакуемого изделия плюс
величина ее нахлестки, на заданном неизменном
расстоянии (s) перед каждой печатной меткой (D)
поперек продольного направления непрерывной
бандеролирующей ленты (5) наносят полосооб-
разный слой (L), например, клеевого покрытия,
необходимый для замыкания петель бандероли-
рующей ленты (петли 5a-5f)

2 Способ обандероливания пакуемых изделий (Р)
с неодинаковыми габаритами посредством банде-
рольной ленты (5), включающий охват пакуемого
изделия бандерольной лентой с образованием
петли ленты, замыкание конца бандерольной лен-
ты и отделение петли ленты резаком, отличаю-
щийся тем, что после охвата пакуемого изделия
(Р) образующуюся петлю ленты (петли 5a-5f)
транспортируют мимо считывающего элемента

(12) и при срабатывании последнего на очередную
метку (D) останавливают таким образом, чтобы
расположенное перед меткой очередное клеевое
покрытие (L) находилось непосредственно на за-
мыкающем механизме (10), свободный конец пет-
ли бандерольной ленты ареттируют и бандероль-
ную ленту подают назад на такую величину, чтобы
петля ленты охватывала пакуемое изделие с за-
данным натяжением, при замыкании конца банде-
рольной ленты обеспечивают срабатывание за-
мыкающего механизма (10) и отделение петли
ленты резаком осуществляют позади места замы-
кания, после чего последующее изделие обанде-
роливают следующей петлей аналогичным обра-
зом, причем в случае, когда окружность предше-
ствующего пакуемого изделия меньше раппортной
длины (г) бандерольной ленты, остающуюся из-
быточную длину (2х, 2у, 2z) между местом обрезки
и последующим нанесенным клеевым покрытием
(L) обандероливают в качестве выступающей час-
ти

3 Устройство для обандероливания пакуемых
изделий непрерывной бандерольной лентой (5) по
пункту 1, включающее электродвигатель (8) с
управляемым направлением вращения для при-
вода бандеролирующей ленты (5), неподвижный
замыкающий механизм (10) и неподвижный резак
(11), отличающееся тем, что оно снабжено не-
подвижным считывающим элементом (12), уста-
новленным в зоне перемещения бандерольной
ленты (5) с метками (D) после охвата ею очеред-
ного пакуемого изделия (Р), и связанным с элек-
тродвигателем (8), причем расстояние считы-
вающего элемента (12) от замыкающего меха-
низма (10) и от резака (11) согласовано с рас-
стоянием (s) между печатной меткой (D) и распо-
ложенным перед ней клеевым покрытием (L) на
непрерывной бандерольной ленте
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Изобретение относится к способу изготовле-
ния непрерывной бандерольной ленты для авто-
матизированного обандероливания упакованных
изделий, а также к способу и к устройству для
обандероливания посредством такой ленты

Для обандероливания изделий с помощью
ранее известных бандерольных лент, сматывае-
мых с бандерольных рулонов, в случае работы с
упакованными изделиями различной высоты, а
также для обеспечения определенного предва-
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рительного натяжения обандеролирующих петель
вокруг упакованного изделия необходимо покры-
тие по меньшей мере одной стороны непрерывной
бандерольной ленты соответствующим слоем,
например клеевым При ультразвуковом соедине-
нии и скреплении концов бандерольной ленты та-
кое покрытие поверхности должно быть нанесено
даже на обе стороны ленты

Такое решение приводит к повышенному
расходу клеевых составов и увеличению вредного
воздействия на окружающую среду

Известны также решения, позволяющие из-
бежать использования бандерольных лент со сп-
лошным клеевым покрытием

Наиболее близким аналогом данного изоб-
ретения является патент DE 3937970 А1 (5 В 65 В
13/32, В 65 В 11/02), в описании изобретения к ко-
торому раскрыта именно такая система, предус-
матривающая локальное нанесение клеевого пок-
рытия на отдельные участки бандерольной ленты
с использованием так называемого «отдельного
особого запаса клея», что на практике сводится к
необходимости вводить в оборудование отдель-
ный, достаточно сложный узел дозированной по-
дачи клея в точку склеивания Это усложняет кон-
струкцию, так как указанный узел должен монти-
роваться в весьма ограниченном пространстве,
является капризным в работе и требует постоян-
ного обслуживания, заправки и пр , что делает
оборудование в целом более громоздким и до-
рогостоящим, а также менее надежным в работе

Задачей данного изобретения является сов-
мещение преимуществ использования бандероль-
ной ленты с предварительно нанесенным клее-
вым покрытием и в то же время бандерольной
ленты с предварительно нанесенным клеевым
покрытием и в то же время преимуществ локаль-
ного, «точечного» нанесения такого покрытия, а
именно - разработка такой непрерывной банде-
рольной ленты для обандероливания упакован-
ных изделий, которая имеет только отдельные,
определенным образом предварительно нанесен-
ные клеевые участки, позволяющие, в соответст-
вии с также заявляемым способом обандероли-
вания изделий, обеспечить качественное обанде-
роливание изделий различных габаритов с ис-
пользованием несложного и надежного в работе
оборудования

Кроме того, задачей изобретения является
разработка способа и устройства для обандероли-
вания упакованных изделий неодинаковых габари-
тов посредством выше рассмотренной обандероли-
вающей ленты, позволяющих реализовать на прак-
тике преимущества, заложенные в самой ленте

В части изготовления обандероливающей
ленты эти задачи решаются на основе отли-
чительных признаков по пункту 1 формулы изоб-
ретения, относительно способа обандероливания
- на основе отличительных признаков по пункту 2
формулы, а в части устройства для обандероли-
вания - на основе отличительных признаков по
пункту 3 формулы изобретения

Изобретение иллюстрируется примером его
осуществления и прилагаемыми чертежами

На чертежах показаны
Фиг 1 схематический вид сбоку на устройст-

во по данному изобретению

Фиг 2 - 7 и 8 - 13 иллюстрация технологи-
ческих операций применительно к упакованным
изделиям неодинаковых габаритов

Устройство, схематически изображенное на
фиг1, смонтировано на станине 2, перемещаю-
щейся на роликах 1, и содержит верхнюю часть, в
которой предусмотрена горизонтальная пластина
3 для размещения упакованных изделий Р и в ко-
торой происходит собственно процесс обанде-
роливания, а также нижнюю часть, в которой раз-
мещаются вращающийся рулон 4 бандерольной
ленты и система натяжных и направляющих ро-
ликов 6 для сматываемой с рулона 4 ленты 5 (в
направлении стрелки), проходящей через систему
6 и имеющей форму непрерывной обандероли-
вающей ленты

Лента 5 снабжена через равные неизмен-
ные промежутки г полосообразными метками D,
ширина которых составляет, например, 5 мм (фиг
8 - 1 3 ) Такой неизменный промежуток между со-
седними метками равен раппортной длине банде-
роли (фиг 10), которая соответствует длине пе-
риметра наибольшего из бандеролируемых изде-
лий плюс размеру перекрытия, достаточного для
склеивания Таким образом, раппортная длина
составляет 2х (максимальная высота Н и макси-
мальная ширина В) изделия плюс размер перек-
рытия (фиг 2) Кроме того, лента 5 через задан-
ный неизменный интервал s перед каждой меткой
D, в направлении подачи этой ленты, снабжена
клеевым слоем L, нанесенным поперек продоль-
ного направления ленты (фиг 8 -13) Ширина это-
го клеевого покрытия соответствует ширине затво-
ра

Собственно банделирующее устройство со-
держит ввод 7 ленты и направляющий ролик 7а,
установленные под пластиной 3 сбоку от станины
устройства, далее, также под пластиной 3, элект-
родвигатель 8 для привода ленты 5 в обоих нап-
равлениях, механизм охвата, сам по себе извест-
ный и на чертеже не показанный, с направляющим
элементом 9 для образования петли 5а вокруг
бандеролируемого изделия Р, а также установлен-
ный под пластиной 3 запорный механизм 10 в ви-
де нагревательного пуансона и резак 11

Кроме того, в станине 2, на определенном
интервале от механизма 10 и от резака 11, уста-
новлен неподвижный считывающий элемент 12
таким образом, что лента 5 после охвата изделия
Р проходит мимо этого элемента 12, при этом при
считывании метки D считывающий элемент пос-
редством соответствующего сигнала обеспе-
чивает остановку ленты в положении, в котором
клеевое покрытие L находится непосредственно у
запорного механизма 10

Обандероливание производится следующим
образом Изделие Р, в рассматриваемом примере
это стопа пакетных ценных бумаг, подается на
пластину 3 в положение бандеролирования, приб-
лизительно посреди пластины 3 (фиг1) Затем
посредством электродвигателя 8 лента 5 подается
вперед в направлении стрелки и при этом переме-
щается своим свободным концом под изделие Р
через прорези в пластине 3 в направляющий эле-
мент 9, при этом лента 5 сматывается с рулона 4
и после прохождения через роликовую систему 6
проводится через вход 7 Свободный конец ленты
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проводится через направляющий элемент 9 в нап-
равлении стрелки и образует петлю 5а на расстоя-
нии от изделия Р Как только срабатывает счи-
тывающий элемент 12 при прохождении метки D,
происходит остановка электродвигателя 8 и тем
самым движения ленты При остановке ленты
клеевое покрытие L, расположенное на расстоя-
нии s перед меткой D, находится на внешней сто-
роне свободного конца петли 5а, т е на фиг 1,2-
7 на нижней стороне конца петли и непосредст-
венно над запорным механизмом 10

Затем конец петли 5а удерживается пос-
редством не показанного на чертеже захвата Вы-
полненный в виде направляющей рамы направ-
ляющий элемент 9 перемещается посредством ус-
тановочного звена (с соответствующим его управ-
лением) таким образом, что он высвобождает пет-
лю 5а, и посредством электродвигателя 8, ра-
ботающего теперь в обратном направлении, лента
5 подается назад настолько, чтобы петля 5а охва-
тывала изделие Р с определенным натяжением
При натяжении петли 5а лента 5 соответственно
сматывается обратно на рулон 4

В последующем срабатывает механизм 10,
через который петля ленты замыкается посредст-
вом горячего склеивания, для чего внешний учас-
ток ленты, перекрывающий клеевое покрытие L у
конца ленты, прижимается к этому покрытию, в
последующем петля посредством резака 11 отде-
ляется позади запора ленты Резак 11 распо-
лагается непосредственно позади запорного ме-
ханизма, так что обрезка происходит непосредст-
венно позади запора Затем изделие Р транспор-
тируется далее и в бандеролирующее положение
подается следующее изделие

Протекание технологических операций в
случае бандеролирования изделий неодинаковых
габаритов поясняется на фиг 2 - 7 и 8 - 13 На
фиг 2 - 7, где каждое обрабатываемое изделие
показано как стопа из нескольких пачек листов,
например из пачек ценных бумаг, изделие Ра, бан-
деролируемое в первую очередь, имеет макси-
мально возможные размеры, т е максимальную
высоту Н и неизменную для каждого изделия ши-
рину В Бандеролируемое за ним изделие РЬ име-
ет высоту, на величину х меньшую, затем подают-
ся изделие Рс, снова с максимальной высотой Н,
изделие Pd с высотой на величину у меньшей по
сравнению с максимальной высотой, изделие Ре с
высотой, уменьшенной на более значительную ве-
личину z, и наконец изделие Pf со снова макси-
мальной высотой Н

Изделие Ра (фиг 2) получает петлю 5а
(фиг 8), свободный конец которой в данном при-
мере совпадает с передней кромкой клеевого пок-
рытия L и длина которой точно соответствует ок-
ружности изделия, так как раппортная длина г со-
ответствует этой максимальной окружности изде-
лия Новый свободный конец ленты 5 начинается
непосредственно у последующего клеевого покры-
тия L Эта петля 5а ленты не имеет, следователь-
но, избыточной длины, превышающей клеевое
покрытие у запора ленты изнутри Наружное пе-
рекрытие имеет лишь такую величину, которая
достаточна для надежного замыкания ленты

На последующее изделие РЬ поступает пет-
ля 5Ь (фиг 9), длина которой вследствие умень-

шенной высоты изделия РЬ на величину 2х мень-
ше Это означает, что после отделения петли 5Ь
новый свободный конец ленты располагается не
на передней кромке последующего клеевого пок-
рытия L, а на расстоянии 2х от нее

Вследствие этого, после обандероливания
последующего изделия Рс, снова с максимальной
высотой Н, охватывающая это изделие петля 5с
ленты перед точкой замыкания имеет некоторую
избыточную длину 2х в виде внутреннего перекры-
тия (фиг 4) Охватывающая это изделие Рс петля
5с, следовательно, на величину 2х длиннее, чем
раппортная длина г, причем избыточная длина 2х
бандеролируется в качестве избыточного выступа

Следующее изделие Pd имеет снова умень-
шенную высоту, оно получает петлю 5d (фиг 11),
на величину 2у меньшую сравнительно с раппорт-
ной длиной, однако без избыточной длины на ее
внутреннем конце

Высота последующего изделия Ре (фиг 6)
на величину z меньше максимальной высоты Н
Вследствие этого величина 2у, обусловленная
предшествующей операцией обандеролирования
останавливается в качестве избыточной длины
перед клеевым покрытием, т е перед запором как
внутренняя нахлестка и подвергается обанде-
ролированию и, следовательно, отделение этой
петли происходит в точке на расстоянии 2z перед
последующим клеевым покрытием

Поэтому последующее изделие Pf, имею-
щее снова максимальную высоту Н, получает пет-
лю 5f (фиг 13), имеющую перед клеевым покры-
тием или перед замыканием некоторый внутрен-
ний забандеролированный нахлест с длиной 2z,
которая в рассмотренном случае загибается вок-
руг правого нижнего угла изделия Pf

Таким образом, суть идеи состоит в том, что
при подходе подлежащего обандеролированию
изделия, с высотой меньшей по сравнению с мак-
симальной высотой, избыточная длина, имеющая-
ся при бандеролировании последующего изделия,
в начале следующей петли ленты останавливает-
ся в качестве внутреннего перекрытия и подвер-
гается совместному обандеролированию, однако
при этом внешний конец петли каждый раз отде-
ляется непосредственно позади затвора, так что
не имеется никакого видимого увеличения длины
Благодаря этому достаточно наносить клеевое
покрытие L лишь в виде узкой полоски с интерва-
лами на бандеролирующей ленте, соответствую-
щими раппортной длине Возникновение внутрен-
ней нахлестки в случае изделия сравнительно ма-
лых габаритов автоматически обусловлено тем,
что считываемая считывающим элементом метка
D, положение которой обусловливает остановку
и тем самым точки замыкания и отреза ленты,
каждый раз располагаются на одном и том же
расстоянии s от клеевого покрытия L и расстоя-
ние считывающего элемента от запорного ме-
ханизма и от резака соответственно остается
постоянным Поэтому это расстояние переносит-
ся, можно сказать, на бандеролирующую ленту
Тем самым клеевое покрытие каждый раз при-
ходится на одну и ту же точку обрабатываемого
изделия на конвейере

Данное изобретение не ограничено рассмот-
ренным выше примером его осуществления, а до-
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пускает варианты выполнения данного устройст-
ва. Вместо клеевого покрытия может быть предус-

мотрен иной слои, наносимый и закрепляемый
посредством ультразвука.

Фиг. 1



41961

N Л

Є

со

Є

ю

со

Є

см

Є



41961

00 О)

Є Є

sis
х

Csl

a

J - •iT-tX'l

e

см см

e e e

iff1

r s i

>-
rsi

2 _ ^

.—_̂ O І

a

Тираж 50 екз

Відкрите акціонерне товариство «Патент»

Україна, 88000, м Ужгород, вул Гагаріна, 101

(03122) 3-72-89 (03122) 2-57-03


