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Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine Vomichiung zum Abftihren elnes von sinem Randbeschnei-
der von einer laufenden Materialbahn abgetrennten Randbeschnitteireifens, welcher 2uerst von der laufen-
den Materialbshn kontinuierlich abgetrennt und dann aus der Transportoahn der Materialbahn in einen
Abfiihrkanal abgelenkt wird. .

Ein Verfahren und eine Vorrichtung dieser Art ist aus der US-PS 3 252 368 bekannt, wobei Luft hoher
Geschwindigkeit zur Bildung eines den Randbeschnittstreifan tragenden Lufipolsters zwischen den mit der
Laufgeschwindigkeit der Materialbahn laufenden Randbeschnittstreifen und die an dis Transportbahn der
Materialbshn bogenf8rmig anschiieBende und dann schriig nach unten verlaufende Bodenplatte des
Abfiihrkanales eingeblasen wird. Dabel mu8 die Geschwindigkeit der eingeblasenen Luft dem 2- bis 3~
fachen der Laufgeschwindigkeit entsprechen und sehr sorgfaitig reguliert warden, um ein sich Aufstauen
des Randbeschnittsireifens am Randbeschneider zu verhindern. Nachteilig ist die Anféliigkeit auf Einstell-
fehler infolge falscher, unerfahrener und ungenauer Einsteliung und Warfung und auf zu hohem oder 2u
ntedrigem Luftdruck oder unerwlinscht schwankendem Luftdruck. Manchesmal #itt ein Festhdngen des
Randbeschnitistreifens auf und eine ungenaue Einstellung kann zu sinem mit Lirmentwickiung verbunde-
nen Flattern des Rendbeschnitistreifens flihren, wenn dieser peitschenartig gegen die Decke des Abflihrka-
nales schigt. Nachteilig sind nicht nur die hohen Kosten fur die hohe LuRigeschwindigkeit, sondern auch
der damit verbundene betrchtliche Lasm.

Beim Bessiumen von Blech- und Flachstahibahnen ist es bekannt, den von der laufenden Materfalbahn
abgetrennten Randbeschnitistreifen mit der Laufgeschwindigkeit der Materialbahn den Messerwalzen von
Schrotischeren zuzufihren, die die Randbeschnitistreifen in handliche Stlicke zerteilen. Beim Besdumen
von warmgewalzten Blechbahnen ist es bekannt, den jeweiligen Randbeschnitistreifen in einem an die
Transportbahn der Materialbahn mit sinem bogenfdrmigen Abschnitt anschlieBenden Kanal den Messerwal-
zen der Schrotischere zuzufiihren {US-PS 2 014 248). Um ein Verwerfen oder Verdrehen des Randbe-
schnittstreitens vor den Messerwaizen der Schrottschere zu verhindern. ist es aus der US-PS 2 133 595
bekannt, den von der Blechbahn abgetrennten Randbeschnitistreifen zwischen zwei gegeniiber diesem
schneller laufenden, gegen seine Ober- bzw. Unterseite angedrlickten Firderbinder sinzuklemmen, um auf
ihm einen konstanten Zug auszulben. Bei diesen bekannten Vorrichtungen zum Bostumen von Blechbah-
nen ist ein Weiteriransport des Randbeschnitistreifens {ibor die jewsilige von der Transportbehn der
Materialbahn zur Schroitschere filhrende bogenfdrmige Umienkung nicht vorgesehen.

Aufgabe der Erindung ist es, Verfahren und Vorrichtung der singangs genannten Art zu verbessern und
insbesonders eine MSglichkelt zum Abfiihren des Randbeschnittstreifens anzugeben, die 88 erdaubt, den
Randbeschnittstreifen mit der Laufgeschwindigkeit der Materialbahn aufzunehmen und mit verringerier
Geschwindigkelt kontinuiertich durch den Abfihrkanal walterzutransportieren.

Dies wird ausgehend von einem Verfahren dor eingangs genannten Art erfindungsgemiB dadurch
geldst, daB der mit der Laufgeschwindigkeit der Materialbahn laufende Randbeschnittstretfon zwischen
2zwei, mit Abstand vensinander rotierenden Zylinderfiichen frei beweglich hindurchgsflihit und mitteis den
von den rotiarenden Zylinderfliichen erzeugien Reibungs- und LuftieBiften in den Abflihrkanal abgeienkt und
in diesem mit einer gegenilber der Laufgeschwindigkeit der Matsrialbahn niedrigeren Geschwindigkeit
weitertransportiert wird.

Woeiters kann erfindungsgem#8 vorgssehen sein, daB die den Randbeschnitistraifen ablenkenden
rotierenden Zylinderflichen mit unterschiediichen Umfangsgeschwindigkeiten rotieren, wobei die langsemer
rotierende Zyiinderfiiche den Randbeschnittstreifen vom Randbeschneider abnimmt.

Eine Vorrichtung zum Abfihren eines von einem Randbeschneider von einer lautenden Materialbahn
abgefrennten Randbeschnittstreifens mit einer Umlenkung fir den abgetrennten Randbeschnittstreifen und
einem an die Umlenkung anschiieBenden zur Transportbahn der Materialbahn schrg verlaufenden Abtlihr-
kanal zur Aufnahme des Randbeschnitisireifens ist erfindungsgem#B dadurch gokennzeichnet, daB die
Umlenkung zwei im Abstand voneinander angeordnete rotierende Zylinderflichen fiir den frei beweglichen
Durchtritt des Randbeschnittstrefens aufweist und da8 im Abfilhrkanal eine Transportvorrichtung flr den
Randbeschnittstreifen vorgesehen ist, deren Transporigeschwindigkeit nisdriger ist ais die Laufgeschwindig-
keit der Materiaibahn.

Die beiden Zylinderfiichen kdnnen erfindungsgemés mit umerschiediichen Umfangsgeschwindigkeiten
antreibbar ssin.

Bei sinem mit Rundmesser und Tellsrmesser versehenen Randbeschneider kann erfindungsgemés die
eine Zylinderftiche von der Mantslfiiche einer gemeinsam mit dem Rundmesser drehbare Auinzhmerclie
und die andere Zylinderfiiche von der Maniwlffiche etnar FUhtungsrolle gebildet und 2zwischen den
Mantelfiichen der beiden Hollen zur Bildung eines FUhtungsspalies fir den Randbeschnitistreifen ein
geringer Abstand vorgosehen sein.
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GemiB einem weitsren Markmal der Erfindung kann der Abflihrkanal Flhrungsfippen zur Aufnahme des
Randbeschniitstreifens sowie sinen im wesentlichen auf die rotierenden Zylinderfilichen ausgerichteten, den
Randbeschnittstreifen zu der im Abftihrkanal vorgesehenen Transporivorichiung flibrenden Hals auiweisen.

ErfindungsgemiB kann zumindest eine der rotierenden Zylinderfigchen mit Im weserntiichen radial
abstehenden Borsten versshen seln.

Durch die Erfindung wird ein kontinuierlicher gerBiuscharmer bzw. im wesentlichen [Ermireier Transport
des Randbeschnitistreifens durch den Abfiihrkanal hindurch sichergestellt, wobei der mit hohen Luftge-
schwindigkeiten verbundene LErm wegf#iit und der Randbeschnitisireifen den Abflihrkanal mit verhaitnis-
méBig geringer Geschwindigksit veridst.

Nachstehend wird die Erfindung an Ausfihrungsbsispielen anhand der Zeichnungen n&her orifiutert. in
den Zeichnungen zsigen: Fig. 1 schematisch eine Seitenansichi einer ‘erston AusfUhrungsform einer
erfindungsgem&Ben Vorrichtung. Fig. 2 eine Ansicht der Vomichiung gemis Fig. 1 aus der Ebene II-ll der
Fig. 1, Fig. 3 einen Schnitt iEings der Linie [l in Fig. 1, Fig. 4 schematisch eine Seitenansicht siner
weiteren AusfUhrungsform einer erfindungsgemiBen Vorrichtung, Fig. 5 einen Schniit lings der Linie V-V in
Fig. 4 und Fig. 6 eine Ansicht der Vorrichtung gemés Fig. 4 aus der Ebene VI-Vt in Fig. 4.

Fin Randbeschneider 10 (Fig. 1) dient zum Abtrennen eines Randbeschnittsireifens T von einer
laufenden Matarialbahn W, beispisisweise siner Papierbahn. Die Materialbahn W kann sich mit ziemlich
hoher Geschwindigkeit bewegen und 18uft nach dem Randbeschneider 10 Uber eine Filhrungsrolle 11 zu
sinem Aufwickler oder einer anderen, nicht dargesteliten Verarbeitungseinrichiung bsliebiger Bauart. Der
Randbeschneider 10 weist ein umiaufondes Tellermesser 12 auf, das mit einem unteren Rundmesssr 13
(Fig. 2 und 3) zusammenwirkt und die beide in gocigneter Weise, belsplelsweise mittels sines Mators 14,
angefrishen werden. Es ist kiar, da8 in der Néhe des Randbeschneiders 10 sine geeignete Stutzfiiche fir
dis Materialbahn W vorgesshen ist und da8 die Ghrige Konstruktion einschlieBlich des Motors 14 an einer
geeigneten Rahmenkonstruktion gehaltert ist. Die Rahmenkonstruktion ist nicht dargesteilt, da sie herkBmm-
licher Bauart und f0r das Verstéindnis der Erfindung unwesentlich ist.

Dem Randbsschneider 10 sind ein Abfithrkanal 15 zur Aufnahme des Randbeschniitstreifens T und zur
Umienkung des Randbeschnitistreifens in den AbfUhrkanal 15 zwei im Abstand von einander angeordnete
Zylinderfldchen zugeordnet, zwischen denen der Randbeschnitistreifen #ei beweglich hindurchgefUhrt Ist
und die mit einer gegeniiber der Laufgeschwindigkeit der Materialbahn wesentlich gro8erer Umfangsge-
schwindigkeit rotieren. Beim dargestaiiten Ausfihrungsbeispiel dient das Rundmesser 13 zur Abstlitzung
der Materialbahn W wihrend des Abtrennens des Randbeschnitistreifens T durch das Tellermesser 12. Der
Randbeschnittstreifen fEuft durch ein aus siner Aufnahmerolle 17 und siner FGhrungsrolle 18 bestehendes
Transportrollenpaar, dessen zylindrische Manteliléichen im Abstand von sinandsr angeordnet sind und auf
den Randbeschnittstreifen eine Fihrungskraft ausiiben. Dis zylindrischen Oberfiichen der belden Trans-
portrolien sind so 2ueinander angeordnet, dad sle eine maximale Flihrungsstabiiitit bei der Richtungsinde-
rung des Randbeschnitisireifens ergeben, obwoh! die Arbeitsgeschwindigkeit so hoch ist, da8 der Randbe-
schnitistreifen seine ursprlingliche Bewegungsrichtung beizubehalten sucht. ZweckmiBigerweise ist die
Autnahmerolle 17 zusammen mit dem Rundmesser 13 drehbar angeordnst, indem sie entweder einstiickig
mit dem Rundmesser ausgebildet oder, in der dargesteltien Weise, als gesonderter, zylindrischer Bauieli
mit zur Aufnehme des Randbeschnitistreifens T ausreichender Breite ausgebildet und an der SuBeren
Stirnfliche des Rundmessers 13 betspielsweise mittels Schrauben 19 befestigt ist.

Vorzugsweise ist die Fiihrungsrolle 18 beispietsweise mittels elner mitlaufenden Welle 20, die miitels
eines Lagers 21 in siner gesigneten Tragkonstruklion 22 gelagert ist, drehbar und in einer soichen Position
angeordnet, daB sie durch die Aufnghmerolle 17 oder durch andere Mitte! angetriebon werden kann.
ZwackmaBigerweise kann eine Antriebsverbindung zwischen den beiden Rollen mitiels eines Zahnkranzes
29 am XuBeren Stirnende der Aufnahmerolle 17 und eines damit in Eingriff stohenden Zshnkranzes 24 am
anisprechendsn Stimende der Fihrungsrolie 18 hergesielit sein, wobei der Hauptteil der Mantelfiache der
beiden Rollen fret blsibt, um den Randbeschnittstreifon T zwischen sich aufzunshmen. Die Anordnung ist so
getroffen, daB 2wischen den Mantelfiichen der beiden Rollen ein Filhrungsspalt vorhanden ist, sodaB
trotzdem der Randbeschnitistreifen T zwischen den beiden Rollen hindurchgeflhrt wird keine pressende
BerUhrung zwischen den Rollen und dem Randbeschnittsireifen vorhanden ist und foiglich kein starker Zug
auf dan Randbeschnitistreifen ausgolibt wird. Trotzdem wird durch die Drehung der Rollen ein ausreichen-
der Zug auf den Rendbeschnittstreifen T ausgelibt, um einen wirksamen Transport des Randbeschnittstrei-
jens vom Randbeschneider 10 weg in-den Abfiihrkanal 15 hinein 2u bewirken. Die Fllhrungswirkung der
Autnahme- bzw. FUhrungsrolle 17 bzw. 18 wird dadurch beglinstigt, de8 zwischen den beiden Rollen ein
ausrsichender Durchmesserunterschisd besteht und die Umfangsgeschwindigkeit der Rollen um $% bis
10% gréBer als die Laufgeschwindigkeit des Materiatbendes W ist, soda8 durch diese griBere Umfangsge-
schwindigkeit Reib- und Lufimitnzhmekrifte auf den Randbsschnitisireifen T tbertragen werden. Bei einer
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praktischen Ausflihrungsform betrégt der Fuhrungsspalt zwischen den Mantelfichen der beiden Rollen 17
und 18 etwa 0,8 mm {1/32 in). Durch das Vermeiden einer pressenden Berlihrung des Randbeschnitistrei-
fons T mit don Rollen wird eine unerwlnschte Zugspannung auf den Randbeschnittstreifen relativ zur
Materialbahn W vermieden, wihrend trotzdem der Vorschub des Randbeschnittstreifens vom Tellermesser
12 weg und in den Abflhrkanal 15 hinein wirksam stattfindet.

Um die anfiingliche Fiihrung des Randbeschnitistreifens T in den FUhrungsspalt zwischen den beiden
Rollen 17 und 18 sicherzustollen, weist das obere Ende des im wesentichen nach unten verlautenden
Abfthrkanals 15 vorspringende und im Abstand voneinander angeordnete obere und untere FUhrungslippen
o5 und 27 auf, die in einen auf den Filhrungsspalt ausgerichieten Hals des Abfiihrkanals 15 fiilven. Hinter
dom Fiihrungsspalt laufen die, beziiglich der Laufrichiung der Materialbahn vorne und hintsn liegenden
Winde des Abfiirkanals 15 im Sinne einer Erwsitorung desselben aussinander, so da8 in dem Abflihrianal
15 eine Transporivorrichtung fUr den Randbeschnittstreifen T untargebracht wordan kann, deren Transport-
geschwindigkeit niedriger ist als die Laufgeschwindigkeit der Materialbahn W. Diese Transportvorrichtung
besitzt in einer bavorzugten Ausfilhrungsform einander gegeniiberliegende angetriebene rotierande Elernen-
te 28 und 29, deren paraliele Drehachsen in oder nahezu in einer etwa hortzontalen Ebene liegen. Eines
oder beide rotierenden Elemente 28 und 28 kdnnen als eine foderbelastete Rolle oder als eine mit etwa
radial wegragenden Stacheln oder steifen Borsten 30 versehene Nabe oder Rolle goeeigneten Durchmessers
susgebildet sein. Die rotiersnden Elemente wirken im NZherungsbereich ihrer mit gegenseitigem Abstand
auselnandertigenden Umfangstinien im Sinne elner lockeren Erfassung und WeiterbefSrderung des Rand-
poschnittstreifens T innerhalb des AbfUhrkanales 15 nach unten witeinander zusarmen. Der Drehantrieb
der don Randbeschnittstraifon weitsrbotdrdemden Rollensiements 28 und 29 erfolgt vorzugswelse mit einer
Umiangsgeschwindigkeit, die etwas niedriger als die Lautgeschwindigkeit der Matertalbahn W ist, damit sich
der Randbeschnitisireifen T vor den rotierenden Elementen 28 und 29 faitentdrmig rafft. Der faltentSrmig
gerzffte Streifen wird sodann zum unteren Ende des Abfiihrkanales 15 hin weiterbefGrdert und kann, wie
dargestelit, auf einen Endlosidrderer 31 abgelegt werden, mitiols welchem er dann vom Abflhrkanal 15
umter einer Im Abstand vom Firderer 31 angeordnetsn und zu diesem hinkonvergierenden Auslagfihrungs-
lippe 32 hindurch wegtransportiert wird. Um das Falten des Randbeschniiistreifens T oberhalb der
rofieranden Elemente 28 und 28 zu fSrdem, kann eine Luftdlise 33 filr Blasluft niedriger Qeschwindigkeit
vorgesehon sain, weiche Luit in etwa schrag rickwirts und abwiirts vertaufendsr Richtung auf den
Randbeschnitistreifen T bléist. Der Arbeitsspalt zwischen den rotierenden Elementen 28 und 29 Ist
vorzugsweise in Laufrichtung der Materialbahn W gegeniiber dem FOhrungsspait 2wischen den Rollen 17
und 18 versetzt, wie im wesentlichen aus Fig. 1 ersichtlich ist, wodurch das faltenartige Raffen des
Randbeschnittstralfens im Zusammenwirken der rotisrenden Elemente 28 und 29 und der LufidUse 33
beglinstigt wird, welch letztere die Luft etwa senkrecht zur Transporirichtung des Randbeschnittstreifens auf
diesen aufbliist und dadurch dessen Faltung fSrdert. Obwohl der Transport des Randbeschnitistreifens von
den rotierenden Elementen 28 und 29 auf den Firderer 31 ausschlieflich durch Schwerkraftwiriaing
erfolgen kann, kann dieser Weitertransport auch durch Blasluft niedriger Geschwindigkelt untersilitzt
werden, die beispielsweise aus geeignet positionierten LuftdGsen 34 austritt. Woenn lediglich sin Ablegen
des Randbeschnitistreifens aus dem Abflthrkanal 15 nach unten gewlinscht wird, reicht ein einfacher,
gegebenenfalls mittels Blasiutt ntedriger Geschwindigkeit unterstitzter Schwerkrafitransport aus. Die Biasiuft
relativ niedriger Geschwindigksit flir die Diisen 33 und 34 kenn aus einer blichen Lufiquelle sninommen
werden und sine gesignete Steusrung der unterschiedlichen Geschwindigkeit zwischen der Dlise 33 und
der Dise 34 kann gewlnschientalls in bekanntar Weise erfoigen. In jodem Fall hat die aus den Diisen 33
und 34 austretende Luft eine ausreichend geringe Geschwindigkeit, um unerwlinschte Luitstrahlgeréiusche
innerhalb des Abilihrkanals 15 zu vermeiden. Obwohi der Endiosforderer 31 beim dargesteiiten Ausilh-
rungsbeispiel im wesentlichen in Laufrichtung der Materialbahn fSrdert, ist es Klar, da8 er, wenn praktische
Grlnde dies erfordern, auch quer zur Laufrichtung der Materiaibahn W fSrdern kann.

Der gemeinsame Antrisb der rotierenden Elemente 28 und 29 mitisls einer gemeinsamen Antrisbsquel-
Is, beispielsweise elnes Motors 35, kann mit Hitle einer Getriebeketts 37 erfolgen. Der Motor 35 kann, wie
dargestslit, auBerdem den Firderer 31 antreiben.

Wenn eine stirkere Ablenkung des Randbeschnittstreifons vom Tellsrmesser weg gewlnscht wird,
kann mindestens flir gewisse Qualititen der Papisrbahn oder dergleichen die in den Fig. 4 bis 6
abgebildete Anordnung Anwendung finden. Wahrend der Abfilhrkanal 15', die Lufidiise 33" und die den
Randbeschnittetraifon raffenden und weiterbefSrdernden Rollen 28" und 28" sowie auch andere konstruktive
und beiriebsmiBige Einzelheiten dos Abflihrkanals 15' im wesentlichen gleich wie bei dem eben mit Bezug
auf die Fig. 1 bis 3 beschriebenen Ausflihrungsbeispiel sein kdnnen, worden bel dor abgewandsiten
Anordnung die Materiatbahn W' im Bersich des Randbeschneiders 10" und ingbesondere das Tsllormesser
12' von sinem Tisch 40 getragen. Das Rundmesser 13' dient als Aufnahmerolie flir den abgetrennten
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Randbeschnitistreffen T* und zusammen mit einem Leiteloment bzw. einer umlaufenden Blirstenrolle 41 als
dem HRandbeschneider zugeordnete rotierende Zylinderfiéichen zur Auslbung einer Flthrungskraft, welche
den Randbeschnittstreifen im wesentiichen unter Beibehaltung der Laufgeschwindigkeit der Materialbahn W*
vom Randbeschneider 10' weg in den Abflihrkanal 15' hinein umienkt. Die Mantelfiliche der Burstenrclle 41
hat einen wesentlichen Abstand von der Manteliiiche der Rundmesserrolle 13, und die radial von der
Mantelfliche der Rolle 41 abstehenden Borsten 42 haben eine solche Linge, daB sie in Schiupfberlihrung
mit dem Ober die Mantelfliche der Rundmesserrolle 13" Jaufenden Randbeschnitistreifen T stehen und eine
Flihrungskraft auf diesen ausliben, welche digsen von der Stelle seiner Abirennung von der Materialbahn
W' weg umlenkt. Die von der Blrstenrolle 41 erzeugten Fuhrungskriifte sind so bemessen, da8 sie eine
maximale Stabilitit der Materialbahn ohne Abreissen des Randbeschniitstreifens am Randbeschneider
ergeben.

Eine ausreichende Spannung des Randbeschnitistreifens durch die Borsten 42 wird dadurch sicherge-
stollt, daf die Blrstenrolle 41 mit gegenber der Laufgsschwindigkeit der Materialbahn W' griBerer
Umfangsgeschwindigkeit angetrieben wird. Die Umfangsgeschwindigkeit der Blirstenrolle 41 ist eiwa 5% bis
10% groBer als disjenige des Rundmessers 13", das vom Motor 14' mit etwa der Laufgeschwindigkeit der
Materialbahn W' angetrieben wird. Zu dem genannton Zweck ist eln zusammen mit dem Rundmesser 13’
urnlaufendes Zahnrad 43 vorgesshen, das stwas gréBer als ein damit in Eingrift stohendes und zusammen
mit der Rolie 41 drehbares Zahnrad 44 ist. Es ist nailirlich kiar, da8 die Borsten 42 einerseits flr den
vorgesehenen Zweck sieif genug, andererseits aber auch weich genug oder nachgiebig genug sind, um ein
Abreissen des Sireifens T' zu vermeiden, so daB der Streifen, obwohi er unter konstanter Zugspannung
gehalten wird, nicht abreift und dann den Randbeschneider 10' verstopft. Nachdem der Randbeschnittstrei-
fon T' in den Abflihrianal 15' hinein umgelenkt worden ist. wird er vorzugsweise in der bereits oben in

. Verbindung mit dem Abfiihrkanal 15 des ersteren Ausillhrungsbeispiels beschriebenen Weise weiterbehan-

ab

deit, indem er durch mit verhdtnisméBig niedriger Geschwindigkeit arbeitende Mitte! wie der Stacheirollen
28" und 29' und der von der Dlise 33’ ausgeblasenen Luft niedriger Geschwindigkeit im Abflihrkanal
weiterbefSrdert wird.

Patantansprliche

1. Verfzhren zum Abfiihren eines von einem Randbeschneider von einer iaufenden Materialbehn abge-
trennten Randbeschnitistreifens, weicher zuerst von der laufenden Msteriaibahn kontinuierlich abge-
trenmt und dann aus der Transportbahn der Materialbahn in einen Abflihrkanal abgelenkt wird, dadurch
gekennzoichnet, da8 der mit der Laufgeschwindigkeit der Materiaibahn laufende Randbeschniftstreifen
zwischen zwei, mit Abstand veneinander rotiersnden Zylinderfiichen frel bewsglich hindurchgefithri
und mittels den von den rotierenden Zylinderfiichen erzeugten Reibungs- und Luftkrdften in den
Abflilrkanal abgelenkt und in diesem mit etner gegenliber der Laufgeschwindigkeit der Materialbahn
niedrigeren Geschwindigkeit weitertransportiert wird.

2. Verishren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, da8 die den Randbeschnitistreifon ablenksn-
den rotierenden Zylindarfiichen mit unterschiedlichen Umfangsgeschwindigkeiten rotieren, wobei die
langsamer rotierende Zylinderfidche den Randbeschnittstreifen vom Randbeschneider abnimmt.

2, Vomichtung zum Abfihren eines von einem Randbeschneider von siner laufenden Materisibahn
abgetrennten Randbeschnittstreifens mit einer Umlenkung fr den abgetrennten Randbeschnlitistreifen
und einem an die Umlenkung anschlieBenden. zur Transportbahn der Materialbahn schrég verlaufenden
Abftihrkanal zur Aufnahme des Randbeschnitistreifens, dadurch gekennzeichnet, daB die Umlenkung
zwei im Abstand voneinander angsordnete rotisrende Zylinderfiéichen fir den frei beweglichen Durch-
tritt des Randbeschnittstreifens (TT") aufweist und daB im AbfOhrkanal (1 5,15") eine Transportvorrich-
tung (28,28",29,29") fr den Randbeschnitisireifen (TT') vorgesehen ist, deren Transporigeschwindigkeit
niedriger ist als die Laufgeschwindigkeit der Materialbahn (WW').

4, Vorichiung nach Anspruch 3, dadurch gokennzeichnet, daB die beiden Zylindertitichen mit unter-
schiedlicher Umfangsgeschwindigkeit anfreibbar sind.

5. Vomichtung nach Anspruch 3 oder 4, wobei der Randbeschneider sin Rundmesser und ein Teliermes-
sor besitzt, dadurch gekennzelchnet, da8 die eine Zylinderfldche von der Manislfiiche siner
gemeinsam mit dem Rundmesser (13} drehbare Aufnahmerolle {17) und dle andere Zyiinderfidche von
der Mentelfiiche einer Flhrungsrolle (18) gebildet ist, und daB 2wischen den Mantelflichen der beiden
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Rollen (17.18) zur Bildung eines Fihrungsspaltes flir den Randbeschnittstreifen (T) ein geringer
Abstand vorgesehen ist.

6. Vorrichtung nach ginem der Anspriiche 3 bis 5, dadurch gekannzeichnet, da8 der Abfllhrkanal {15)
FUhrungslippen (25,27) zur Aufnahme des Randbeschnittstreifens (T) sowie einen im wesentlichen auf
die rotierenden Zylinderilichen ausgerichteten, den Randbeschniitsireifen (T) zu der im Abflihrkanal
(15) vorgesehensn Transporivorrichtung {26,29) fUhrenden Mals autweist.

7. Vonichtung nach einem der Anspriiche 3 bis 6, dadurch gekennzelchnet, daB 2umindest sine der
rotierenden Zylinderilichen {41) mit im wesentlichen radial absishenden Borsten (42) versehen ist.
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