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Etiketten-Fabrikation.
Schluss zu Nr. BB.

Hat man ganz frischen Druck zu beschneiden, der unter dem
Dirack Presshalkens abziehen wiirde, helfe man
dadurch, dass man an den Pressbalken einen schmalen, starken
Pappstreifen anleimt und dadurch die Pressfliche auf den denkbar |
schmalsten Raom verringert. Beim Schneiden schmaler Etiketten-
Binder zu Brief-Umschligen und dergl. regele man ofter den
renanen, waacerechten Stand des Presstisches mittels einer Wasser-
waage: nur dadorch kann man das Usher- oder Untersichschneiden
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vermeiden. Hierzu sind auch die bekanoten Schmalschneide-
Apparate sehr vortheilhaft. Doch leiden simmtliche Schmal-
schneider daran, dass sie zuo hoch sind, meist messen sie
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his 30 mm., der niedrigste im Handel zu hdbende
hoech (&, IIH.[I.-:I'I:!"":. -h‘l.]'ll‘i!. 1893 Nro. b2 ”-_:.

reschlossen
Apparat igt 10 mm
Vielfach werden
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mancherlei Anhinge-Etiketten mit gchrigen
|'|;r|||t';|', Eckan :I_'E.I,'Ttif_rt, HEI.'-I‘.:-'EII: verwendet man eine Eckon-
stossmaschine, zum Lochen und Oesen-Einsetzen eine Uesen-
Maschine neuester Konstruktion, die miglichst mit einem Zug
zugleich locht, Oese automatisch aufsetzt und umbiegt. Diese
Maschinen werden von verschiedenen Fabriken gefertigt.

Sind die Etiketten auszustanzen, so miissen die Bogen zuniichst
genadelt, das heisst duorch vorgedruckte Punkte aof Nadeln
oesteckt werden. Je nach der Stirke des Papiers kann man
25 bis 200 Boren anf einmal nadeln ond stanzen. Dieses Nadeln |
ist noch ein schwacher Punkt in der Etikettenfabrikation; obgleich
n allen Betrieben fortlaufend die vielseitigsten Versuche gemacht
werden, eine bessere Technik zu schaffen, so hat man bis zar
Stunde Yortheilhafteres nicht gefunden. Aunch bei sorgfiltigstem
Nadeln geniigt ein gan: rearinges Verschieben obersten
Bogens, oder nur Schiefstehen der Nadeln beim Ausstanzen, um
Ausschass za erzengen, Frither nadelte man derartig, dass man
zwei Nihnadeln in den Tisch klopfte, jetzt benutzt man entweder
Nadelbretter oder Nadeln mit Flissen (Fig. 4—7). Nadelbretter
sind schmale Holzplatten mit einer lang durchlaufenden Stahl-
schiene in der Mitte, auf welcher zwei, je eine Nadel tragende
Stiicke hin und her verstellt werden kinnen.
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godass dieselben dann nuf Stahlstifte anfgesteckt werden kbnnten.

Denn nur durch Aufpadeln aof stirkere runde Stifte und bei
enanen Lichern kann Auosreigsen [iicher oder Schiefstehen
Verbiegen de¥ MNadeln sicher verhindert werden,

der
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Kig. 7.

Der Anschaffung von Fagon-Stanzeisen muss grosse Sorginlt
sugewendet werden. Man stelle den Grundsatz anf, dass die
varschiedenen Stanzeisen simmtlich eine Hohe haben sollten.
Wenn die schon vorhandenen Stanzen hiervon abweichende Hiohe
besitzen, so schenes man den Kostenpunkt nicht, dieselben durch
Abhobeln oder Aufsetzen von Holz oder Metall mit den iibrigen
Stanzen in Uebereinstimmung zu bringen. Dadurch erzielt man
rationelle Ausnutzung des Unterlage-Materials und erspart viel
Zoit. die sonst auf das fortwihrende Einstellen der Stanzmaschinen
verwendet werden miisste.

Saither warden die Facon-Eisen zum griiasten Theil geschmiedet,

dann zusammengeschweisst und gehiirtet. Neuverdings brachte
asing Maschinenfabrik in  Offenbach einen Schnellfraiser anf
den Markt dorch welchen die komplizirtesten Fagonstanzen
aus dem Vollen gearbeitet werden konnen und also  keine

Schweissstellen enthalten; sie sind deshalb schneller herzustellen
and wesentlich hi“i;{ﬂtl'. aach haltbarer.

Fig. b

Fig. 4
In Figg. 4 und 5 ist eine Nadel-Vorrichtung abgebildet, die

gsich sehr bewithrt hat. In eine méglichst grosse Platte Messing-

eingeeltthet. Das Laoth ¢ muss gut g‘u-i}umh'n mben und die An
criffsfliiche gross genung seip, sodass die Nadel steif stehen bleibt
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und sich so leicht nicht verbiegen kamn, Die Figz., 6 und 7
zeigen eine Nadelvorrichtung 4, an der cine  Klemmfeder B

drehbar befestigt ist. Nach erfolgtem Aufoadeln wird die Feder
g0 zugedreht dass sie -sich aof das Paket legt und ihr kinschnitt e
die Nadel a4 omfasst. Die Einbuchtung d stisst dabei gegen den
Stift &, um zu verhiiten, dass die Elemmieder dia Nadel beriihrt
und verbiegt. Die Feder ist etwa 6—10 mm von der Gruond-
platte A4 gelagert, und der einzuspannende Papierstoff kann
10—15 mm hoch sein.
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zu erschweren, nach dem Nadeln besonders kriftige Klemmfedern
an, deren Schlitze a b (Fig. 8) um die Nadeln greifen

In cinem grossen Berliner Hause werden nach dem Nadeln
ringsum in die Bogen Licher geschlagen, ihnlich wie perforirt,
Selir sicher halten auch die Bogen, wenn si¢ auf der Heftmaschine
an passenden Stellen mit starkem Draht geheftet werden,

zugleich beim Drucken mit einigen 3 mm-Lichern zu versehen,
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Wir fithren Wissen.
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oder Eisenblech b ist eine Stahlspitze a mit angeklopftem Kopf

Man bringt auch wohl, um das Ausreissen des obern Bogens |

Nach meiner Ansicht wire es das Beste, den Etiketten-Bogen |

Das Scharfmachen stumpfgewordener Stanzen erfolgt bei
| geraden und  einfach runden  oder ovalen Schpneidfachen auf
| Schmireelscheiben, bei Facon-Eisen durch Ausglithen, Anfeilen und
| Hitrten.

Die heste Stanz-Unterlage ist ein Hirnholzklotz, der, wenn
or regelmissie abgerichtet wird, sich billiger als die allgemein
verbreitete Stanzpappe stellt. Stanzpappe ist immer etwas wellig
gnd wird nach einigen Stunden im (Gebrauch sich mehr oder
weniger witlben und dadurch angeschnitten werden. Es ist dann

Es
niithig, die Pappe zu fenchten und bis nach vellstindigem Trocknen
starkem Pressendrock auszosetzen, um wieder eine platte, ebene
Unterlagre zo erzielen.

Theoretisch wiiren Bleiplatten die beste Unterlage, aber Blei
firbt ab, man miisste dann stets Pappe oder Papier auflegen,
ausserdem werden Bleiplatten sehr leicht wellig und miissen oft
gewalzt oder neugegossen werden.

[Me verbreitetsten Stanzmaschinen sind die Kugel- oder Wurf-
balanciers, aber deren Hauptfehler ist, dass das Ausstanzen (der Wurf)
iui:-_ht genau geregelt werden kann; infolgedessen wird bald tief,
' bald flacher gestanzt, und Stanz-Eisen wie Unterlage werden unniithig
abgenutzt. Ausserdem haben diese Pressen viel zu geringe Aus-
ladung. Von besondern Fillen abgeschen, kommen fiir den
Grossbetrieb nur zweierlei Konstruktionen in Betracht: Ausstanz-
| maschinen mit Dampfbetrieb und Knichebelpressen.

Beim Ausstanzen wird das Stanz-Eisen freihiindig nach den
Stanzmarken anfgesetzt. Sind die FEfiketten relief zn prigen,
g0 verwendet man gravirte Stahlplatten, die zugleich prigen und
gtanzen. Hierbei wird die Prig- und Stanzplatte an der obern
Pressfliiche befestigt und die Matrize genau passend zur Platte
auf den Untertisch (den Pressschlitten) geklebt und mit zwei
Nadeln zum Aufnadeln der Vordrucke versehen.
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