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Die  Erfindung  betrifft  eine  Vorrichtung  zum  Ein- 
führen  einer  Warenbahn  in  eine  Behandlungsma- 
schine,  die  ein  Trennmesser  zum  Abtrennen  min- 
destens  eines  Randstreifens  und  Mittel  zum  Füh- 
ren  dieses  Randstreifens  umfasst. 

Eine  solche  Vorrichtung  ist  z.B.  aus  der  DE-OS 
3218306  bekannt.  Bei  dieser  bekannten  Vorrich- 
tung  wird  der  abgetrennte  Randstreifen  durch  An- 
blasen  mit  aus  Düsenöffnungen  strömender 
Pressluft  auf  Leitbleche  geblasen,  die  ihn  dann  zu 
der  gewünschten  Behandlungsmaschine  führen. 
Ist  der  Randstreifen  in  die  Behandlungsmaschine 
eingeführt,  wird  das  Abtrennen  des  Randstreifens 
unterbrochen  und  die  Bahn  wird  dann  in  voller 
Breite  in  die  Behandlungsmaschine,  in  die  der 
Randstreifen  bereits  eingefädelt  war,  eingezogen. 

Das  Arbeiten  mit  Pressluft  zum  Führen  des 
Randstreifens  bringt  einige  Nachteile  mit  sich.  Ei- 
ne  exakte  Führung  des  Randstreifens  ist  auch 
schwierig,  da  er  seitlich  aus  seiner  ursprünglichen 
Laufrichtung  herausgeführt  werden  muss,  damit 
er  seitlich  an  nachfolgenden  Behandlungsmaschi- 
nen,  durch  die  die  Bahn  hindurchgeführt  werden 
soll,  vorbeigeführt  werden  kann. 

Der  Erfindung  liegt  nun  die  Aufgabe  zugrunde, 
Mittel  anzugeben,  die  ein  exaktes  und  störungs- 
freies  Führen  des  von  der  Warenbahn  abgetrenn- 
ten  Randstreifens  zum  Einführen  desselben  in  be- 
liebige  nachfolgende  Behandlungsmaschinen  er- 
möglicht. 

Zur  Lösung  dieser  Aufgabe  wird  erfindungsge- 
mäss  eine  gattungsgemässe  Vorrichtung  mit  den 
im  Anspruch  1  gekennzeichneten  Merkmalen  vor- 
geschlagen.  Bevorzugte  Ausgestaltungen  sind  in 
den  Unteransprüchen  gekennzeichnet. 

Die  erfindungsgemässe  Vorrichtung  ermöglicht 
ein  sicheres  Erfassen  und  genaues  Weiterführen 
des  abgetrennten  Randstreifens  einer  Warenbahn 
in  beliebige  nachfolgende  Behandlungsmaschi- 
nen.  Dabei  kann  dieser  Vorgang  vollautomatisch 
gesteuert  werden.  Nach  dem  Erfassen  des  abge- 
trennten  Randstreifens  durch  das  Druckrollenpaar 
wird  die  gesamte  Vorrichtung  um  eine  vertikale 
Achse  nach  aussen  geschwenkt,  so  dass  der 
Randstreifen  von  dem  Rest  der  Warenbahn  weg- 
läuft.  Beide,  Warenbahn  und  abgetrennter  Rand- 
streifen,  laufen  dabei  in  den  Pulper.  Durch  Betäti- 
gen  des  Querteilmessers  wird  der  Randstreifen 
abgeschnitten,  und  der  dabei  gebildete  neue  An- 
fang  des  Randstreifens  wird  durch  die  Leitflächen 
am  Querteilmesser,  die  bevorzugt dem  Radius  der 
einen  Rolle  des  Druckrollenpaares  angepasst  sind, 
auf  einen  Überführungstisch  oder  in  eine  Seil- 
schere  befördert,  die  ihn  in  die  gewünschte  nach- 
folgende  Behandlungsmaschine  führen. 

Zum  besseren  Vorbeiführen  an  nachfolgenden 
Einrichtungen  kann  es  auch  zweckmässig  sein,  die 
Vorrichtung  um  eine  horizontale  Achse  schwenk- 
bar  zu  lagern,  damit  der  Randstreifen  nach  oben 
oder  unten  abgelenkt werden  kann. 

Anhand  des  in  der  Zeichnung  dargestellten  Aus- 
führungsbeispiels  wird  die  Erfindung  näher  erläu- 
tert. 

Es  zeigen: 
Fig.  1  die  Vorrichtung  in  Seitenansicht,  und 
Fig.  2  in  Draufsicht. 
Der  von  einer  Walze  1  frei  ablaufende  Randstrei- 

fen  2  der  Warenbahn  3,  z. B.  Papier  oder  Karton, 
wird  von  einem  Druckrollenpaar  4,  5  geführt  und 
hierbei  in  seiner  Bewegung  beruhigt.  Die  eine 
Rolle  5  des  Druckrollenpaares  wird  über  einen 
Motor  6  angetrieben.  Die  andere  Rolle  4  ist  gum- 
miert  und  wird  an  die  Rolle  5  gedrückt,  so  dass  der 
ablaufende  Randstreifen  2  gehalten  und  gleichzei- 
tig  spannungslos  geführt  wird. 

Z.B.  über  ein  Parallelogrammgestänge  7  wird 
der  Randstreifen  2  durch  Betätigen  der  Zylinder- 
Kolbeneinheit  8  um  die  vertikalen  Achsen  9  in  die 
Übergabeposition  nach  aussen  in  die  strichpunk- 
tiert  eingezeichnete  Stellung  (Fig.  2)  geschwenkt. 
Unmittelbar  danach  wird  der  Trennvorgang  über 
einen  vorgespannten  Pressluftzylinder  10  in  hori- 
zontaler  Richtung  eingeleitet,  der  das  Querteil- 
messer  11  in  Richtung  auf  den  Randstreifen  2  zu 
bewegt.  Die  Schnittgeschwindigkeit  des  Messers 
11  wird  hierbei  der  Geschwindigkeit  der  Waren- 
bahn  3  nahezu  angeglichen.  Das  Profil  des  Mes- 
sers  11  ist  der  Rolle  5  angepasst,  so  dass  dem 
Anfang  des  geschnittenen  Randstreifens  2  die  Ab- 
laufrichtung  vorgegeben  wird.  Durch  den  zwi- 
schen  den  Leitflächen  12  am  vorgeschobenen 
Messer  11  (gestrichelt  angedeutet)  und  der  Rolle  5 
gebildeten  Spalt  wird  der  Randstreifen  2  aus  der 
Vertikalen  in  die  Horizontale  umgelenkt  und  auf 
dem  Führungstisch  13  zu  der  Seilschere  14  gelei- 
tet,  die  ihn  weiterfördert. 

Um  bestimmte  Einschiesspositionen  zu  errei- 
chen,  lässt  sich  in  Sonderfällen  die  Gesamtvor- 
richtung  z.B.  über  Balgzylinder  um  eine  Achse  in 
andere  Winkelstellungen  hoch-  oder  herunter- 
schwenken. 

1.  Vorrichtung  zum  Einführen  einer  Warenbahn 
(3)  in  eine  Behandlungsmaschine,  die  ein  Trenn- 
messer  zum  Abtrennen  mindestens  eines  Rand- 
streifens  (2)  und  Mittel  zum  Führen dieses  Rand- 
streifens  umfasst,  dadurch  gekennzeichnet,  dass 
die  Vorrichtung  aus  einem  den  abgetrennten 
Randstreifen  (2)  erfassenden  Druckrollenpaar  (4, 
5)  und  einem  unmittelbar  nachgeschalteten  mit 
Leitflächen  (12)  versehenen  Querteilmesser  (11) 
besteht,  wobei  das  Druckrollenpaar  (4,  5)  und  das 
Querteilmesser  (11)  um  eine  zur  ursprünglichen 
Transportrichtung  der  Bahn  parallel  verlaufende 
Achse  verschwenkbar  ist,  wodurch  der  Randstrei- 
fen  (2)  aus  seiner  ursprünglichen  Laufrichtung 
seitlich  herausbewegt,  geschnitten  und  der  so  ge- 
bildete  Randstreifenanfang  auf  einen  Führungs- 
tisch  (13)  und/oder  in  eine  Seilschere  (14)  weisen- 
de  Laufrichtung  umgelenkt  wird. 

2.  Vorrichtung  nach  Anspruch  1,  dadurch  ge- 
kennzeichnet,  dass  die  Leitflächen  (12)  am  Quer- 
teilmesser  (11)  dem  Radius  der  einen  Rolle  (5)  des 
Druckrollenpaares  (4,  5)  angepasst  ist. 

3.  Vorrichtung  nach  einem  der  Ansprüche  1 
oder  2,  dadurch  gekennzeichnet,  dass  sie  um  eine 



zur  ursprünglichen  Laufrichtung  des  Bandes  senk- 
rechte  Achse  verschwenkbar  ist,  um  damit  be- 
stimmte,  veränderbare  Einschiesspositionen  zu 
erreichen. 

1.  Device  for  introducing  a  web  of  material  (3) 
into  a  treatment  machine,  which  comprises  a  sev- 
ering  knife  for  detaching  at  least  one  edge  strip  (2) 
and  means  for  guiding  this  edge  strip,  charac- 
terized  in  that  the  device  consists  of  a  pair  of 
pressure  rollers  (4,  5)  grasping  the  detached  edge 
strip  (2)  and  of  an  immediately  following  crosscut- 
ting  knife  (11)  equipped  with  guide  surfaces  (12), 
the  pair  of  pressure  rollers  (4,  5)  and  the  crosscut- 
ting  knife  (11)  being  pivotable  about  an  axis  ex- 
tending  parallel  to  the  original  direction  of  trans- 
port  of  the  web,  with  the  result  that  the  edge  strip 
(2)  is  moved  laterally  out  of  its  original  running 
direction  and  cut,  and  the  edge-strip  beginning 
formed  in  this  way  is  deflected  into  a  running 
direction  leading  onto  a  guide  table  (13)  and/or 
into  rope  shears  (14). 

2.  Device  according  to  claim  1,  characterized  in 
that  the  guide  surfaces  (12)  on  the  crosscutting 
knife  (11)  are  matched  to  the  radius  of  one  roller 
(5)  of  the  pair  of  pressure  rollers  (4, 5). 

3.  Device  according  to  one  of  claims  1  or  2, 
characterized  in  that  it  is  pivotable  about  an  axis 
perpendicular  to  the  original  running  direction  of 
the  web,  in  order  thereby  to  assume  specific  vari- 
able  insertion  positions. 

1.  Dispositif  pour  introduire  une  bande  de  ma- 
tière  (3)  dans  une  machine  de  traitement,  qui 
comprend  un  couteau  de  découpage  pour  couper 
au  moins  une  bande  marginale  (2)  et  des  moyens 
pour  guider  cette  bande  marginale,  caractérisé  en 
ce  que  le  dispositif  se  compose  d'une  paire  de 
rouleaux  presseurs  (4,  5)  saisissant  la  bande  mar- 
ginale  (2)  coupée  et  d'un  couteau  transversal  par- 
tial  (11)  pourvu  de  surfaces  de  guidage  (12)  dis- 
posé  immédiatement  derrière,  dans  lequel  la  paire 
de  rouleaux  presseurs  (4, 5)  et  le  couteau  transver- 
sal  partiel  (11)  sont  inclinables  autour  d'une  axe 
parallèle  à  la  direction  initiale  de  transport  de  la 
bande,  ce  qui  entraîne  que  la  bande  marginale  (2) 
est  déviée  latéralement  de  sa  direction  d'avance- 
ment  initiale,  qu'elle  est  coupée  et  que  l'amorce 
de  bande  marginale  ainsi  formée  est  déviée  sur 
une table  de  guidage  (13)  et/ou  dans  une  direction 
d'évacuation  vers  une  cisaille  à  câble  (14). 

2.  Dispositif  suivant  la  revendication  1,  caracté- 
risé  en  ce  que  les  surfaces  de  guidage  (12)  asso- 
ciées  au  couteau  transversal  partiel  (11)  sont 
adaptées  au  rayon  de  l'un  des  rouleaux  (5)  de  la 
paire  de  rouleaux  presseurs  (4, 5). 

3.  Dispositif  suivant  une  des  revendications  1  ou 
2,  caractérisé  en  ce  qu'il  est  inclinable  autour  d'un 
axe  perpendiculaire  à  la  direction  initiale  de  trans- 
port  de  la  bande,  afin  l'atteindre  ainsi  des  posi- 
tions  d'introduction  variables  déterminées. 
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