(1) FREMLAGGELSESSKRIFT 141787

DANMARK ¢ Int.Cl.* D 05 B 35/02

(21) Ansegning nr. 4281/76 (22) Indleveret den 2. SEP. 1976

(23) Lobedag 23, sep. 1976

(44) Ansegningen fremiagt og
fremleeggelsesskriftet offentliggjort den 16. jun. 1980

DIREKTORATET FOR _
PATENT- OG VAREMARKEVASENET  (30) Prioritet begesret fra den
3. okt. 1975, 2544409, DE

kB,

(1) TEXPA~ARBTER MASCHINENBAUGESELLSCHAFT MBH., Mittelweg 9, 8741
Jaal/Saale, IE.

72 Opfinder: Conrad Arbter, Mittelweg 9, 8741 Saal an der Saale, DE.

(74) Fuldmesgtig under sagens bshandling:
Civilingenigr M.Gregersen.

(84) Foldemekanisme til syanleg og til dannelse af en dobbeltfold ved
snitkanter p& materialbaner.

Opfindelsen angdr en foldemekanisme til syanlaeg og til
dannelse af en dobbeltfold ved snitkanter pd materialbaner og af
den i krav 1's indledning angivne art.

En sddan mekanisme er kendt fra beskrivelsen til tysk pa-
tent nr. 1 485 268. Ved denne mekanisme bliver sidekantstrimler
péd en materialbane, der skal omfoldes dobbelt, samtidig pa& hele
banelangden ved hjzlp af bevegelige foldevarktdjer omfoldet om
en linie, der er parallel med snitkanten, under samvirken med
en stationzr, U-formet foldeskinne. I endestillingen for fold-
ningen ligger foldeskyderen ved denne kendte mekanisme pé& hele
banelxzngden an pd omslagssiden. Derved er det ikke muligt at
anvende parvist sammenvirkende fremfgringsmidler, f.eks. trans-

portband, der klemmer omslagsdelen af materialbanen mellem sig
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fra begge sider pd hele lazngden foran stingdannelsesstedet. Der
kan i omrddet for foldevarktgjerne, der ndr tazt hen foran systa-
tionen, kun anvendes et fremfgringsmiddel foroven. Anvendelsen
af parvist samvirkende fremfgringsmidler, der klemmer omréadet
for omfoldningen af materialbanen tangagtigt, er fgrst mulig ef-

ter systationen.

Ved tilfgrslen til systationen ved hjzlp af det gverste
transportband bliver foldeomrddet i forhold til den ufoldede
del af materialbanen bremset af den friktionsmodstand, der op-
treder mellem foldeverktgjerne, der befinder sig i endestilling
for foldningen, og stoffet. Derved optrazder der pd foldedelen
en fortrzkning i materialbanens langderetning, med det resultat,
at den dobbelt omfoldede del af kantstrimlen efter gennemlgb
gennem foldemekanismen ikke flugter med den efterlgbende kant pd
materialbanen, men rager ud over den og dermed pdvirker udseen-
det af emnet uheldigt. Den beskrevne effekt bliver yderligere
forstaerket ved, at der allerede ved aftrzkning af materialbanen
fra en forradsrulle ikke helt kan undgds en vis lengdefortrak-
ning eller en lzngdeforstramning af materialbanen, og at der ved
afskzring af de enkelte emner ved hjazlp af en tvaerskereindret-
ning pd materialbanen indvirker et opstuvningstryk, der er ret-
tet vinkelret pd materialbanens langderetning og i forskydnings-
retningen for skareverktgjet og tiltager med aftagende skarphed
af skereverktgjet, pd grund af hvilket tryk materialbanen i om-
ridet for de snitkanter, der skal foldes, fir en tvarfortrzk-
ning. Langde- og tvarfortrazkning bevirker, at hver snitkant ef-
ter tvaerskaring forlgber let konkavt, si at enderne pd den dob-
belte fold tvangsmessigt ikke kan komme til at flugte med snit-
kanten.

Ved den skildrede afbremsning af foldedelen ved folde-
verktgjerne under tilfgrsel af materialbanen til systationen
bliver foldedelene, der efter foldningen rager op over den for-
reste snitkant, holdt noget tilbage og lagger sig i flugt med
den forreste snitkant p& materialbanen, medens den overragende
del af den efterlgbende snitkant yderligere forgges ved afbrems-

ningen.

Den foreliggende opfindelse tager sigte pd at angive en
foldemekanisme af den omhandlede art, ved hvilken de ovennavn-

te ulemper er undgdet, og dette opnds ifglge opfindelsen ved,
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at foldemekanismen er udformet som angivet i krav 1's kendeteg-

nende del.

Ved denne udformning opndr man, at foldeomrddet pd mate-
rialbanen tangagtigt fastholdt transporteres til systationen,
og at de dobbelt omfoldede dele af kantstrimlen i flugt med den
kant pa materialbanen, der vender bort fra systationen, tilfg-

res til denne systatioh 0g sammensys.

Den p& den foldede kantstrimmel af materialbanen angri-
bende part af det andet transportbdnd udnyttes samtidig som et
aktivt foldeelement, og ved anvendelsen af hjzlpestofskyderen,
der er drevet i kort tid og hurtigere end transportbdndene og
angriber pd foldedelen, bliver de dele af det omfoldede materi-
ale, der rager op over afslutningskanten péd materialbanen,
bragt hen i en med afslutningskanten flugtende stilling, s at
udseendet af det ferdigsyede emne ikke pavirkes uheldigt.

Ved udformning af foldemekanismen som angivet i krav 2
opnir man pi enkel mide, at det forhindres, at den omfoldede
del rager op over den bageste kant pd materialbanen. Ved udform-
ning af foldemekanismen som angivet i krav 3 opndr man, at den
pd foldedelen angribende part af det andet transportbadnd ved
dannelsen af den fgrste fold ikke kan undvige til siden.

Opfindelsen forklares nzrmere under henvisning til teg-

ningen, p& hvilken

fig. 1 viser i perspektiv en til dannelse af en dob-
belt fold ved den ene snitkant pa en material-
bane bestemt del af en udfgrelsesform for fol-

demekanismen ifglge opfindelsen,

fig. 2 den i fig. 1 viste del af mekanismen set oven-
fra,

fig. 3 - 8 dannelsen af en dobbeltfold ved begge over-
for hinanden liggende snitkanter pa materialba-
nen, og

fig. 9 i perspektiv et fzrdigt emne, for hver af hvis

to sidekanter der er dannet og sammensyet en
dobbeltfold.

Foldemekanismen er anbragt pd et i fig. 1 antydet stativ
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1 og har to spejlvendte dele, der er bestemt for i fremfdrings-
retning, pil V, venstre og hgjre randstrimmel pd en materialba-
ne, idet af de to dele kun den del, der tjener til dannelse af
en dobbeltfold S, fig. 7, 8 og 9, pd den venstre sidekant af ma-
terialbanen 2 er vist i fig. 1 og 2. Da den hgjre del af meka-
nismen er 1lig med, kun spejlvendt i forhold til den venstre del,
er kun den venstre del af udfgrelsen beskrevet nedenfor.

Til stativet er der fastgjort en vinkelbzrer 3, pd hvil-
ken en foldeskinne 4 er anbragt med sin ene ende, idet folde-
skinnens anden ende frit bzrende ndr hen tzt foran en ndl 5 ien
symaskine 6, fig. 2. Foldeskinnen 4 er bgjet U-formet nedefter
og hen mod midten af materialbanen 2 og har ben 7 og 8. En mel-
lemdel 9, der forbinder bemene 7 og 8, definerer en foldelinie
for den férste omslagskant pd en randstrimmel 10 af materialba-

nen 2, fig. 3, 4.

For at folde randstrimlen 10 pd materialbanen 2, der lig-
ger an mod foldeskinnen 4 og mod to ved midten mellem den ven-
stre og den hgjre del af foldemekanismen anbragte hjzlpetrans-
portband 11 og 12, fig. 8, fgrst 90° nedefter ved en lzngdekant,
der er dannet af mellemdelen 9 pd foldeskinnen 4, findes der et
lodret bevageligt foldesverd 13, der er fastgjort til en stem-
pelstang 14 i en stationzr trykluftcylinder 15, der har tilslut-
ninger 16 og 17. Hjzlpetransportbindene 11 og 12 er spzndt over
lederuller 18 og 19, der er anbragt ved henholdsvis den forreste
og den bageste ende af transportstrzkningen pd hver sin i stati-
vet 1 lejrede aksel 20. De forreste trzkkende lederuller 18 og
19 er drevet pi kendt, ikke vist madde. Til de under materialba-
nen anbragte hjzlpetransportbdnd 11 og 12 kan der efter behov
hgre over materialbanen liggende transportbdnd, ndr en tangagtig
transport er ngdvendig i det midterste omrdde for materialbanen
2.

Til omfoldning af den nedefter foldede randstrimmel 10
yderligere 90° findes der en foldeskyder 21, der er bevagelig
vinkelret pd den af mellemdelen dannede langdekant pd foldeskin-
nen 4 vandret under benet 8 i foldeskinnen 4, hvilken foldesky-
der har et L-formet tvarsnit med ben 22 og 23. I en parallelt
med fremfgringsretningen V forlgbende lzngdenot 24 i benet 23 1
foldeskyderen 21 er der fgrt den gverste part af et endeldgst
transportbind 25 til medbringning ved tverforskydning af folde-
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skyderen 21. Transportbandet 25 er spzndt over lederuller 26 og
27, af hvilke den ene 26 er drejelig om en til stativet 1 fast-
gjort aksel 28 og aksial forskydelig, medens den anden lederul-
le 27 er anbragt forskydelig pd en drivaksel 30 pd en til stati-
vet 1 fastgjort drivmotor 31 i akseretning for drivakslen 30,
der har en firkantet del 29. Til den frie ende af akslen 28 er
der fastgjort en begraznsningsflange 32, og til den frie ende af
den firkantede del 29 pad akslen 30 er der fastgjort en begrans-
ningsflange 33.

Foldeskyderen 21 er til den fgrste omfoldning af rand-
strimlen 30 fastgjort til stempelstznger 34 og 35 i to pd stel-
let 1 stationart anbragte trykluftcylindre henholdsvis 36 og 37,
der har hver to tilslutninger 38 og 39 samt 40 og 41. Foldesky-
deren 21 forskydes ved hjzlp af trykluftcylindrene 36 og 37 vin-
kelret pd forskydningsretningen V, idet transportbandet 25 med
lederullerne 26, 27, der glider pd akslen 28 og pd den firkante-
de del 29 pd akslen 30, medtages over lazngdenoten 24, si at
transportbandet 25, som navnlig vist i fig. 5 til 8, bevsges ind
under det nederste ben 8 pd foldeskinnen 4.

Med det nederste transportbdnd 25 samarbejder et gverste
transportbdnd 42, der er spzndt over to lederuller 43 (kun den
bageste lederulle 43 er vist i fig. 1 - 2). Den bageste lederul-
le 43 er fastgjort til en aksel 44, der er drevet pa kendt, ikke
vist mdde,medens den forreste, ikke viste lederulle ligesom le-
derullen 26 er drejelig lejret pd en station®r aksel. Lederuller-
ne 27 og 43 drives med samme hastighed, sd& at materialbanen 2
ved hjelp af transportbdndene 25 og 42 ved den af randstrimlen
10 dannede dobbelte fold S klemt fra oven og ned fgres til systa-
tionen 6 til dannelse af en sgm N, fig. 9. Synkront med trans-
portbidndene 25 og 42 er ogsd transportbdndene 11 og 12 drevet.

En foldeblikplade 45, der bestdr af en L-formet skinne
med ben 46 og 47, er fastgjort til en stempelstang 48 i to tryk-
luftcylindre 49, af hvilke kun den ene er vist, fig. 1. Trykcy-
lindrene 49 har tilslutninger 50 og 51. Ved hjzlp af dem bliver
foldeblikpladen 45 med det ene ben skudt ind mellem benene 7 og
8 pd foldeskinnen 4 til dannelse af den inderste omslagsdel F.

Til en lodret lgftebevagelse af foldeblikpladen 45 tje-
ner to trykluftcylindre 52, af hvilke kun den ene er vist i fig
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1, pad stellet 1, og til stempelstznger 53 i disse cylindre er
der fastgjort en bazrevinkel 54. Trykluftcylinderen 52 har til-
slutninger 55 og 56 og er ved hjzlp af en fastggrelsesvinkel 57
fastgjort til stellet 1.

P& benet 22 af foldeskyderen 21 er der i omrddet for den
fra systationen 6 bortvendte ende anbragt en hjzlpestofskyder
58, der er drevet i kort tid og hurtigere end transportbéndene
25 og 42, og hvis gverste del, der angriber pd omslagsdelen E
af materialbanen 2, er fortandet og ved hjzlp af en udsparing 59
i benet 23 i foldeskyderen 21 er bevagelig opefter i indgreb med
den del E af omslaget S, der er foldet om det nederste ben 8 pa
foldeskinnen 4. Bevagelsen sker ved hjzlp af en motor 60, der er
anbragt pid en vinkelbazrer 61, der er fastgjort til benet 22 i
foldeskyderen 21. Ved den frie ende af motorakslen 62, der er
fgrt genmem en boring i vinkelbzreren 61, er der fastgjort en
krumtap 63, hvis tap 64 rager ind i en boring i hjzlpestofsky-
deren 58. Hj=zlpestofskyderen 58 har en lzngdeslids 65, gennem
hvilken der er fgrt en skrue 66, som er indskruet i vinkelbare-
ren 61. P34 grund af denne indretning vil hjzlpestofskyderen 58
ved motorakslen 62's omlgb udfgre en firkantbevagelse i lodret
retning.

Hjzlpestofskyderen 58 kan ogsd vare udformet som
en fremfgringsvalse, der er drevet i kort tid og hurtigere end
transportbindene 25 og 42 over et frilgb, eller en hjzlpetrans-
portrem, der ligeledes er drevet i kort tid og hurtigere end

transportbdndene og fgrt over lederuller.

Ved forarbejdning af vanskelige materialer, f.eks. et
glat vav, der let igen antager sin oprindelige form, forekommer
det meget let, at dele af den dobbelte fold S, ndr foldeskinnen
4 trazkkes bort og materialet tilfgres til systationen 6, bliver
forskudt og derfor tat fgr systationen atter ndr ud over afslut-
ningskanten K pd materialbanen. I dette tilfzlde er det fordel-
agtigt at anbringe en yderligere hjzlpestofskyder for den dob-
belte fold S i nezrheden af den mod systationen vendende ende af
foldestationen pad forholdsvis lille afstand fra systationen 6,
hvilken hjalpestofskyder ligesom hjzlpestofskyderen 58 kan vzre
udformet som fremfgringsvalse med frilgb eller med hjzlpetrans-
portrem og ligeledes drives i kort tid og hurtigere end trans-
portbindene 25 og 42. Hensigtsmessigt styres denne hjzlpestof-
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skyder afhangigt af emnet, f.eks. ved hjalp af en pd bestemt af-
stand foran systationen 6 anbragt fotocelle over en kendt sig-
nalforstzrker. S& snart afslutningskanten for materialbanen har
passeret fotocellen, bliver den ekstra hjzlpestofskyder indskudt
over signalforsterkeren. Indkoblingens varighed er bestemt af et
elektrisk tidselement. Hjzlpestofskyderen forskyder de dele af
omslaget S, der rager ud over afslutningskanten K p& material-
banen 2, tet foran systationen 6 sdledes, at de kommer til at
flugte med afslutningskanten K og derfor efter sammensyning med
sikkerhed ikke rager ud over afslutningskanten K pd materialba-
nen. Efter behov kan den forreste eller den bageste hjzlpestof-
skyder indkobles alene, eller skyderne kan indkobles i fazlles-
skab.

Det skal endnu nzvnes, at styringen af motorerne og af
symaskinen kan ske ved hjzlp af en kombination af manuelt pé-
virkelige og afhengigt af sygodset arbejdende koblingsmidler.
Indkoblingsvarigheden for motorerne 60 til drift af hjzlpestof-
skyderne 58 er bestemt af et elektrisk tidselement, og trykluft-
tilfgrslen til de trykluftcylindre 15, 36, 37, 49 og 52, der
styrer foldevaerktgjerne, udfgres af en kendt elektrisk program-
styreindretning ved hjzlp af elektromagnetventiler under anven-

delse af graznseafbrydere.

Nir foldemekanismens dele, som vist i fig. 1 og 3, stér
i deres udgangsstilling, vil mekanismen arbejde som fglger:

Fra en tverskerestation, i hvilken emnerne aftages fra
en materialeforréddsrulle og afskzres efter lazngde, hvilken sta-
tion kan vere indskudt foran foldemekanismen til dannelse af de
dobbelte folder S p& materialbanen 2, bliver materialbanen 2,
der er skdret i stykker, enten ved hjzlp af et eget tilfgrsels-
apparat eller ved hjelp af hjzlpetransportbdndene 11, 12, fig.
8, der strekker sig fra tverskzrestationen hen bagved systatio-
nen 6 og drives synkront med transportbindene 25 og 42, bragt
hen til en stilling, fig. 1 og 3, der krazves til dannelse af
hver en dobbelt fold S ved begge randstrimler 10, fig. 3 og 4,
og i hvilken stilling sidekanterne ligger parallelt med yder-
kanterne pd foldeskinnerne 4, idet randstrimlerne 10 hanger
1¢st ned over yderkanterne pd foldeskinnerne 4, fig. 3.

Ved tilfdrsel af trykluft over tilslutningen 16 til tryk-
luftcylindrene 15 bliver foldesvardene 13, der er fastgjort til
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stempelstzngerne 14, sammen med de af mellemdelen 9 pa de sta-
tionzre foldeskinner 4 dannede ydre lzngdekanter, der bestemmer
den fgrste foldekant i folderne S, foldet 90° nedefter, som fig.
4 viser. Derefter bliver stemplerne i trykluftcylindrene 36 og
37 pavirket med trykluft fra tilslutningerne 38 og 40, hvorved
foldeskyderne 21, der er fastgjort til stempelstzngerne 34 og
35, forskydes hen til midten af materialbanen 2 med deres ben
23 under benene 8 pd foldeskinnerne 4. Over langdenotén 24 1
benene 23 i foldeskyderne 21, i hvilke den gverste part af
transportbindene 25 lgber, bliver transportbindene sammen med
de pd akslerne 28 og pid den firkantede del 29 pd akslerne 30
aksialt forskydelige lederuller 26 og 27 medtaget med foldesky-
derne 21 for at folde randstrimlerne 10 pé materialbanen 2 yder-

ligere 90°.

Til opndelse af et jevnt tilpresningstryk for transport-
bindene pid hele foldelazngden kan der mellem de forreste og de
bageste lederuller vere anbragt kendte tiltrykningsruller mel-
lem den gverste og den nederste part af transportbidndene 42.

Som fig. 5 viser, indtager transportbindene 25 i folde-
endestillingen, der er bestemt ved hjzlp af begraznsningsflan-
gerne 32 og 33 for lederullerne 26 og 27, en stilling under
foldeskinnerne 4, i hvilken de holder den fgrste foldedel E pé
benet 8 pd foldeskinnerne 4 tiltrykket, medens de med de neder-
ste tramsportbind 25 samvirkende transportbdnd 42 holder mate-
rialbanen 2 trykket mod benet 7 pd foldeskinnerne 4,

I tilslutning til dannelsen af den fdrste foldedel E
bliver den indvendig liggende del F af folden S ved hjzlp af
foldeblikpladerne 45 indskudt mellem benene 7, 8 pd de U-for-
mede foldeskinner 4, fig. 6 og 7. Ved tilfgrsel af trykluft
gennem tilslutningerne 55 til trykluftcylindrene 5Z, til hvis
stempelstaznger 53 bzrevinklerne 54 med trykluftcylindrene 49 og
foldeblikpladerne 45 er fastgjort, bliver disse fgrst fgrt op-
efter med deres ben 46 til et vandret plan, der ligger mellem

‘benene 7 og 8 pi foldeskinnerne 4, idet de frie kanter pd mate-

rialbanen 2 lgftes tilsvarende, fig. 6. I tilslutning hertil
bliver de sdledes lgftede frie kanter pd materialbanerne 2 ved
hjzlp af foldeblikpladerne 45 og disses ben 46 ved en tilfgrsel
af trykluft gennem tilslutningerne 50 til trykluftcylindrene
skudt ind mellem benene 7 og 8 pid foldeskinnerne, fig. 7.
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For at sikre, at de inderste foldedele F efter indskyd-
ning ligger fladt og jsvnt, bliver indskydningsbevagelsen af
foldeblikpladerne 45 gentaget endnu en gang eller, hvis ngdven-
digt, flere gange, idet der tilfgres trykluft til trykluftcy-
lindrene 49 skiftevis gennem tilslutningerne 50 og >51.

Foldesverdene 13, foldeskyderne 21 med transportbdndene
25 og foldeblikpladen 45 forbliver stdende i den i fig. 7 og 8
viste foldeendestilling i den tid, hvor materialbanen 2 tilfg-

res til systationen 6.

Nir foldeprocessen er fuldfgrt, bliver drivmotorerne 3l
indskudt ved pavirkning af en kontakt, og drivmotorerne styrer
over kendte og derfor ikke viste drivforbindelser lederullerne
27 og synkront dermed lederullerne 18, 19, 43. Materialbanen 2,
der er grebet tangagtigt i omrddet for folderne S ved hjzlp af
transportbindene 25 og 42, tilfgres derefter, idet de pd mid-
ten er understgttet af hjzlpetransportbidndene 11 og 12, til sy-
stationen 6, i hvilken folderne S fikseres ved hjzlp af s¢gmme-

ne N.

Samtidig med motorerne 31 bliver motorerne 60 indskudt
i kort tid, idet deres indkoblingstid er bestemt af det elek-
triske tidselement. Ved hjzlp af den til drivakslen 62 pd mo-
torerne 60 fastgjorte krumtap 63 og tappen 64 bliver hjzlpestof-
skyderne 58, der er fgrt svingeligt og lzngdeforskydeligt ved
hjzlp af skruen 66 og lzngdeslidsen 65, beveget ad en bane, der
i det vaesentlige svarer til en firkant, i sdvel lodret som vand-
ret retning, idet hjzlpestofskyderne kommer i indgreb med delen
E af folderne S, da deres forskydningsbevagelse er hurtigere end
transportbevegelsen af transportbéndene 25 og 42, der forskyder
de omslagsdele, som eventuelt rager ud over afslutningskanten K
pé materialbanen, sdledes i fremfgringsretningen V, at de kom-
mer til at flugte med afslutningskanten K.

Som allerede nzvnt, kan der i omridet for den ende af
foldestationen, der vender mod systationen, p& forholdsvis 1lil-
le afstand foran systationen og hver fold S findes en yderlige-
re hjzlpestofskyder 58, der efter behov i kort tid er indkoble-
lig til en yderligere indskydning tzt foran systationen.

Efter at sgmmene N er dannet, bliver transportbdndene
11, 12, 25 og 42 standset ved udkobling af motorerne 31. Fra
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foldeendestillingen i fig. 8 bliver foldesvardene 13 ved tryk-
lufttilfgrsel gennem tilslutningerne 17 til trykluftcylindrene
15, foldeblikpladerne 45 ved tryklufttilfgrsel gennem tilslut-
ningerne 51 til trykluftcylindrene 49, bzrervinklerne 54 ved
tryklufttilfgrsel gennem tilslutningerne 56 til trykluftcylin-
drene 52 og foldeskyderne 21 med transportbandene 25 ved pé-
virkning af stemplerne i trykluftcylindrene 36 og 37 gennem
tilslutningerne 39 og 41 fgrt tilbage til udgangsstillingen i
fig. 3, hvorefter foldestationen kan tilfgres den materialbane,
der derefter skal bearbejdes, og det beskrevne arbejdsforlgb
gentages sa.

Patentkrayv

1. Foldemekanisme til syanlaeg og til dannelse af en dob-
beltfold ved snitkanter pd materialbaner, der tilfgres i vandret
stilling til en systation, hvilken mekanisme anbragt i anlagget
har en stationzr U-formet foldeskinne med vandret rettede ben, en
vandret bevegelig foldeskyder og en savel lodret som ogsd vandret
modsat til foldeskyderen mellem benene pd foldeskinnen bevaegelig
foldeblikplade samt et fgrste transportbidnd, der er indrettet til
at trykke materialbanen over dennes hele snitkantlzngde mod folde-
skinnen, k ende te gnet ved, at der mod foldeskyderen
(21) ligger en part af et andet transportbidnd (Z5) an, der strzk-
ker sig over hele l®zngden af foldeskyderen (21) og er indrettet
til at drives synkront med det fdrste transportband (42), og at
der findes en i kort tid virkende hjzlpestofskyder (58) for den
efterlgbende ende af foldedelen (S) pa& materialbanen (2), hvil-
ken hjazlpestofskyder har en symaterialindgrebsflade, der er va-
sentlig kortere end snitkanten pd materialbanen, og er drevet
med en hgjere fremfgringshastighed end transportbandet.

2. Foldemekanisme ifglge krav 1, k ende tegnet
ved, at hjzlpestofskyderens (58) symaterialindgrebsflade er beva-
gelig i en udsparing (59) i foldeskyderen (21) oven over symate-
rialanlegsfladen under fremfgringsbevzgelsen og neden under sam-

me flade under tilbagebevagelsen.

3. Foldemekanisme ifglge krav 1 og 2, k ende te g -
net ved, at den gverste part af det andet transportbidnd (25)
er fgrt i en lzngdenot (24) i foldeskyderen (21).

Fremdragne publikationer:
Tysk patent nr. 1485268.
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