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@ Vorrichtung zur Herstellung von Einlagen fiir Versandhtllen.

@ Zur Herstellung loser Einlagen (30) fur Versand-
hiillen werden in dem Bereichen, in denen die Einla-
gen (30) entsprechend dem Lageraster der Versand-
hiillen bei der Herstellung Abstand voneinander ha-
ben sollen, zwischen benachbarten Einlagen (30)
Doppelschnitte als L&ngsschnitte (25,26,) und/oder
als Querschnitte (27,28,29) ausgeflihrt und dadurch
Abtrennteile (31) freigeschnitten. Die in F&rderrich-
tung (Pfeil 20) vorderen Querabschnitte (39) der Ab-
trennteile (31) werden im Augenblick ihres Frei-
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schnittes aus der Bahn (21) herausgehoben und
nach darauffolgendem Freischnitt des hinteren En-
des des Abtrennteiles (31) abgesaugt. Dadurch k&n-
nen lose Einlagen flir Versandhlllen mehrnutzig ne-
beneinanderfiegend und daher mit hoher Arbeitsge
schwindigkeit lagegerecht so hergestellt werden, daf
sie unmittelbar darauffolgend zwischen die Deckla-
gen der Versandhiillen tibergeben werden kdnnen.
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VORRICHTUNG ZUR HERSTELLUNG VON EINLAGEN FUR VERSANDHULLEN

Die Erfindung betrifft eine Vorrichiung, die zur
Herstellung von Einlagen flir Versandhlillen bzw.
von Versandhiillen geeignet sein soll, welche scl-
che Einlagen enthalten, wobei die Einlage jeder
Versandhliille eine, zwei oder mehrere aufeinander-
liegende Lagen aufweisen kann, von den gebenen-
falls mindestens zwei ohne Faliverbindung lose
Ubereinander liegen.

Damit die Einlagen im Durchlauf mit hoher
Arbeitsgeschwindigkeit genau hergesteilt werden
kbnnen, weist die Vorrichtung zweckmiBig eine
Transportstrecke flir eine oder mehrere Einlage-
Bahnen, z.B. Papierbahnen, auf, wobei entlang der
Transporistrecke die Einlagen ein- oder mehrlagig
aus den Bahnen herausgetrennt werden. Fur die-
ses Heraustrennen sind Trennmittel, wie Schneid-
einrichtungen mit Schneidmessern, vorgesehen.

Werden die Einlagen nur hintersinanderliegend
aus den Bahnen herausgetrennt, so ist die Arbeits-
geschwindigksit durch die maximale Laufgeschwin-
digkeit der Bahnen, der Trennmittel, von Klebstoff-
Auftrageinrichtungen, Querperforier-Einrichtungen
oder dgl. begrenzt, ohne daB die Mdglichkeit be-
steht, den AusstoB der vorrichtung an fertiggestell-
ten Versandhlillen wasentlich zu erh&hen.

Der Erfindung liegt des weiteren die Aufgabe
zugrunde, Nachteile bekannter Vorrichtungen der
genannten Art zu vermeiden, insbesondere eine
Vorrichtung zur Herstellung von Einlagen bzw. Ver-
sandhiillen zu schaffen, bei welcher auf einfache
Weise ein wesentlich erhdhter AusstoB an Einlagen
bzw. Versandhiillen erreicht werden kann. Diese
Aufgabe kann durch die Merkmale des Anspruches
1 geldst werden. Zweckmigig sind Mittel vorgese-
hen, um wenigstens einen Teil der Einlagen oder
Versandhlillen seitlich gegeneinander versetzt bzw.
seitlich benachbart zueinander herzustellen. Erfolgt
die Herstellung mindestens einer oder aller Lagen
der jeweils seitlich benachbart hergestellten Einla-
gen und/oder der Decklagen der Versandhiille je-
weils aus derselben Bahn, so ergibt sich eine zwei-
,Jdrei- oder mehrnuizige Herstellung, die bei glei-
cher Laufgeschwindigkeit entsprechend zu einem
mehrfachen AusstoB flihrt.

Die erfindungsgemiBe Ausbildung ist insbe-
sondere fiir solche Versandhliillen, ndmlich soge-
nannte Mailer-Formulare bestimmt, bei welchen
mindestens ein seitlicher, etwa in L&ngsrichtung
der zugehdrigen Bahn liegender Rand der Einlage
gegenliber dem zugehdrigen Rand der Versand-
hillle oder von deren Decklagen zurlickversetzt
bzw. nicht unmittelbar an diesen Decklagen befe-
stigt ist. Derartige Einlagen sind besonders einfach
aus der Versandhiille zu entnehmen und k&nnen
vollstéindig lose zwischen den am Rand miteinan-
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der verbundenen Decklagen der Versandhiile ein-
gelegt sein, so daB sie gegeniiber allen AufBenkan-
ten bzw. Haftverbindungen der Decklagen der Ver-
sandhiille zurlickversetzt sind. Bei der mehrnutzi-
gen Herstellung ergibt sich hier die Schwierigkeit,
daB die Decklagen und die Einlagen seitlich be-
nachbart in der Herstellung befindlicher Versand-
hiillen an ihren einander zugekshrten Seiten nicht
gemeinsam beschnitten werden kdnnen.

Um einen seitlichen Abstand zwischen minde-
stens zwei Lagen seitlich benachbart zueinander
hergestellter Einlagen zu erzielen, sind Distanzier-
mittel vorgesehen, durch welche diese Lagen bzw.
Einlagen vor dem Zwischenlegen zwischen die
Decklagen der Versandhlille den erforderlichen Ab-
stand erhalten. Es ist zwar denkbar, die seitlich
benachbarten Lagen der Einlagen durch einen ein-
zigen Trenn- bzw. Léngsschnitt voneinander zu
trennen und darauffolgend auf den genannten Sei-
fenabstand auseinander zu fahren, jedoch ist hier-
flr ein verhdlinism&Big grofer Aufwand und gege-
benenfalls eine erh&hte Belastung der Bahnen er-
forderlich.

Daher wird gem&B der Erfindung des weiteren
vorgeschlagen, die Distanziermitte! dadurch zu bil-
den, daB die Trennmittel einen seitlichen Abstand-
schnitt herstellen, ndmlich aus der jeweiligen Bahn
zwischen den benachbarten Lagen einen Abtrenn-
teil herauszutrennen. Dieser entspricht in Form und
Breite genau dem Abstand, den diese Lagen bei
der Herstellung seitlich benachbarter Versandhiillen
einnehmen, namlich dann, wenn die seitlich be-
nachbarten Einlagen zwischen die Decklagen seit-
lich benachbart hergesteliter Versandhiiilen enge-
legt werden. Die Decklagen der seitlich benachbart
hergestellten Versandhillen und damit diese selbst
knnen dann durch einen einzigen Trennschnitt
voneinander getrennt werden.

Sollen mindestens einzelne Lagen der hinter-
einander hergestellten Einlagen auch in L3ngsrich-
tung der Bahnen gegenliber den AuBenrdndern
bzw. Haftverbindungen der zugehrigen Versand-
hilllen an mindestens einem Rand zurlickversetzt
sein, so missen sie beim Einlegen zwischen die
Decklagen durch geeignete Distanziermittel einen
entsprechenden L&ngsabstand voneinander haben;
diese Ldngs-Distanziermittel kénnen statt der oder
zusitzlich zu den oben beschriebenen Quer-Dist-
anziermitteln bzw. zur zwei- oder mehrnutzigen
Herstellung vorgesehen sein. Die Lings-Distanzier-
mittel kénnen durch eine geeignete Beschleuni-
gungstrecke gebildet sein, in welcher die jewsils in
Transportrichtung vordere Lage nach ihrer Quer-
trennung von der Bahn gegenlber dieser so be-
schleunigt wird, daB der geforderte Abstand er-
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reicht wird. Besonders vorteilhaft ist es jedoch,
wenn die Quer-Distanziermittel durch Mittel gebil-
det werden, mit welchen zwischen den aufeinan-
derfolgenden Lagen ein Abtrennteil heraus getrennt
wird, dessen Breite und Form in der beschriebenen
Weise dem Abstand zwischen hintereinanderlie-
genden Einlagen vor Trennung der hintereinander-
liegend hergestellten Versandhlllen entspricht.

Die genannten Distanzmittel kénnen auch so
ausgebildet sein, daB der herausgetrennte Abirenn-
teil in Breite und Form kleiner als der genannie
Abstand ist, so daB benachbarte Einlagen zur Er-
zielung der geforderten Abstandslage nicht um das
vollstindig AbstandsmaB, sondern nur um einen
Teil davon auseinandergefahren werden missen.
Besonders vorteilhaft ist es, wenn die Trennmittel
so ausgebildet sind, daB sie jeweils mindestens
sinen querliegenden Abtrennteil und mindestens
sinen ldngsliegenden Abtrennteil einteilig zusam-
menhingend heraustrennen, so daB dieser zusam-
menhdngende Abtrennteil dann z.B. als Abfall
leicht quer aus der Bahn herausbewegt und ent-
fernt werden kann. ZweckmifBig wird dieser Ab-
frennteil auf einer in Laufrichtung der Materialbahn
zunehmend ansteigenden und tangential an die
Materialbahn anschlieBenden Bogenbahn von der
Materialbahn entfernt; dadurch ergibt sich eine sehr
sichere und strungsireie Ablésung des Abirenntei-
les.

Die Trennmitiel sind zweckméBig so ausgebil-
det, daB quer zusinander liegende Schnitte, die
dann quer zueinander liegende AuBenkanten des
Abtrennteils begrenzen, sich mit ihren sinander zu-
gekehrien Enden um ein geringes MaB kreuzen, so
daB der jeweilige Schnitt geringfligig in den quer
zu ihn liegenden Abschnitt des Abtrennteiles hin-
einreicht. Dadurch ist ein v8llicher Freischnitt des
Abtrennteiles auf jeden Fall gewéhrleistet.

Bei einer bevorzugten Ausflhrungsform wer-
den zuerst die paarweisen Ladngsschnitte zwischen
benachbart herzustellenden Einlagen hergestellt,
wobei jedes Paar von Langsschnititen gegeniiber
dem darauffolgenden Paar einen Ldngsabstand von
z.B 8 bis 10 mm hat, der geringfligig kleiner ist als
der erforderliche Abstand zwischen hintereinander
hergestellten Einlagen; dieser Abstand kann z.B 10
bis 20 mm beiragen. Unmittelbar nach dem Her-
stellen der formathaltigen L&ngsschnitte bzw.
Langsperforationen mit LAngsschneidemessern, die
Schnittunterbrechungen aufweisen kdnnen, werden
paarweise Querschnitte unmittelbar aufeinanderfol-
gend zweckmBig mit einem rotierenden Schneid-
werkzeug hergestellt, das ein oder mehrere Uber
seinen Umfang verteilte Paare von Querschneid-
messermn aufweist. Um voneinander zu trennende
Teile der jeweiligen Bahn nach dem jeweiligen
Schnitt, insbesondere dem Langsschnitt, noch we-
nigstens auf einem anschliefenden Teil des weite-
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ren Laufweges gegensinander in der Lage zu si-
chern, kann dieser Schnitt zunfchst mit minde-
stens einer im Abstand von seinen vorbestimmten
Enden liegenden Unterbrechung ausgeflhrt wer-
den. Die jeweilige Unterbrechung bildet dann nach
Art einer Perforation eine Sollfrenn-Verbindung zwi-
schen den genannten Teilen und kann an jeder
gewiinschten Stelle der weiteren Transportsirecke,
insbesondere beim Herausidsen des Abtrennteiles
durch ReiBen oder Schneiden durchtrennt werden.

Das aufgrund der Drehbewegung zuerst in Ein-
griff gelangende Schneidmesser des jewsiligen
Paares fiihrt einen liber zwei oder mehr seitlich
benachbarte Einlagen im wesentlichen ununterbro-
chen durchgehenden Querschnitt aus, wéhrend das
darauffolgende Schneidmesser einen Querschnitt
ausfuhrt, der zwischen den Langsschnitten minde-
stens eines LAngsschniti-Paares unterbrochen ist.
Dadurch ist der Abirennteil bis auf sein in Lauirich-
tung hinteres Ende volisténdig von der Bahn frei-
geschnitten. Beim darauffolgenden Querschnitt wird
auch dieses Ende freigeschnitten und dadurch ab-
getrennt. ZweckmaBig wird der Abtrennteil bereits
vor dem vollstdndigen Trennen seines hinteren En-
des in der beschriebenen Weise, z.B. nach oben,
mit seinem vorderen Ende aus der Bahn herausbe-
wegt, so daB er praktisch im Augenblick des Ab-
trennens seines hinteren Endes vollstdndig aus der
Bahn herausbewegt ist. Z.B. kdnnen zwischen den
Einzelmessern jedes Querschneid-Messerpaares
Haftmittel, wie Ansaugbffnungen vorgesehen sein,
mit welchen das in Laufrichtung vordere Ende des
Abtrennteiles gegeniiber dem Querschneid-Werk-
zeug im Augenblick der Durchflihrung des Quer-
schnittes fesigelegt wird, so daB der Abtrennteil
praktisch nur durch Zugbelastung aus der Bahn
herausbewegt wird. Auf einer auBerhalb der
Schneidzone liegenden Teilstrecke der Bewe-
gungsbahn der Querschneidmesser wird der Ab-
frennteil an eine Abflinrung Ubergeben, die z.B.
durch einen Absaugkanal gebildet sein kann.

Zur genauen Ausrichtung und Flhrung minde-
stens einer Einlage-Bahn sind flir diese Flihrungs-
mittel vorgesehen, die zweckmiBig in mindestens
einen Lingsrand der Bahn im wesentlichen form-
schilissig eingreifen. Z.B. kann die Bahn am
Lingsrand einen Lochrand, wie einen sogenannten
Remaliner-Lochrand mit hintereinander liegenden
LSchern flir den Eingriff von Fihrungs-und/oder
Transportstiften aufwsisen. Vorteilhaft sind Mittel
vorgesehen, um diesen Lochrand vor Durchflihrung
des jeweiligen Querschnittes und/oder vor Durch-
flihrung des jeweiligen Langsschnittes abzutrennen
und von der zugehdrigen Bahn wegzufiihren. Vor-
richtungen der beschriebenen Art bilden zweckma-
Big im Bereich einer Lingsseite die Antriebsseite,
an welcher die Antriebe bzw. Antriebsverbindungen
fir die angetriebenen Maschinenteile, wie Messer,
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FGrderer oder dgl. vorgesehen sind; die gegen-
Uberliegende L&ngsseite bildet die Bedienseite, die
von solchen Aniriebsverbindungen im wesentlichen
frei ist. Vorieilhaft wird der Lochrand der Bahn
wenigstens auf der Aniriebsseite oder auf beiden
L&ngsseiten erst unmittelbar vor der Querirennein-
richtung, insbesondere zwischen dieser und der
Flhrungseinrichtung abgetrennt, so daB die Bahn
bis unmittelbar an die Quertrenneinrichtung geflihrt
werden kann. Der der Bedienseite zugehd&rige
Lochrand kann auch an einer demgegeniber weiter
hinten liegenden Stelle bereits abgetrennt werden,
2.B. unmittelbar vor oder nach der Ldngstrennein-
richtung bzw. vor dem vorderen Ende der auf diese
folgenden Flhrungseinrichtung.

Die Erzeugung des Abstandes zwischen be-
nachbarten Einlagen hat dadurch, daB zwischen
diesen ein Abtrennteil herausgetrennt wird, auch
den wesentlichen Vorteil, daB unmittelbare Verbin-
dungen zwischen aufeinander liegenden Einlage-
Bahnen wenigstens teilweise oder ausschlieglich in
den Bereichen vorgesehen werden kdnnen, die als
Abtrennteile herausgetrennt werden. Derartige Ver-
bindungen dienen zu gegenseitigen Lagesicherung
der Bahnen insbesondere w#hrend den Schnitten
und werden daher, z.B. als Crimpverbindungen, vor
Durchfiihrung der Schnitte hergestellt. Erfindungs-
geméB sind insofern, insbesondere bei einer Vor-
richtung der beschriebenen Art, Mittel zur gegen-
seitigen Lagesicherung aufeinanderliegender Bah-
nen vorgesehen, wobei diese Mittel im wesentli-
chen ausschlieflich in solchen Bereichen an den
Bahnen angreifen, die auBerhaib der herauszutren-
nenden Einlage-Lagen und zwischen deren Léngs-
kanten liegen.

Die erfindungsgeméBe Vorrichtung ist zweck-
mapig unmittelbar einer Vorrichtung vorgeschaltet,
in welcher die Einlagen auf eine untere Material-
bahn aufgelegt und mit einer oberen Materialbahn
abgedeckt werden, wobei diese beiden Material-
bahnen die Decklagen der Versandhliillen bilden.
Aus diesen Materialbahnen mit zwischengelegten
Einlagen werden dann die fertigen Versandhiillen in
der Nutzenzahl herausgetrennt, die der Nutzenzahl
bei der Herstellung der Einlagen entspricht. Der
Abstand zwischen den Einlagen benachbart herge-
stellter Versandhiillen und damit der Abstand jeder
Einlage gegeniiber den AuBenkanten der zugehd&ri-
gen Versandhlille ist dadurch vom Freischneiden
der jewsiligen Einlage bis zu deren EinschliuB in die
Decklagen der Versandhiille gesichert, ohne daB
die Einlage-Lagen oder die Decklagen eine seitli-
che Querbewegung ausflihren miissen.

Die Erfindung betrifft auch das beschriebene
Verfahren, die beschriebenen, fertigen Versandhil-
len und als Halbfertigerzeugnis die einlagige oder
mehrlagige Materialbahn in demjenigen Zustand,
den sie durch Einbringen der jeweiligen Schniite
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bzw. der Bahnverbindungen hat.

Diese und weitere Merkmale von bevorzugten
Weiterbildungen der Erfindung gehen aus der Be-
schreibung und den Zeichnungen hervor, wobei die
einzelnen Merkmale jeweils flir sich allein oder zu
mehreren in Form von Unterkombinationen bei ei-
ner Ausfiihrungsform der Erfindung und auf ande-
ren Gebieten verwirklicht sein und vorteilhafte so-
wie fUr sich schutzfihige Ausfiihrungen darstelien
kénnen, flir die hier Schutz beansprucht wird. Ein
Ausflhrungsbeispiel der Erfindung ist in den Zeich-
nungen dargestellt und wird im Folgenden ndher
erldutert. In den Zeichnungen zeigen:

Fig. 1 einen Ausschnitt einer erfindungsgema-
Ben Vorrichtung in Draufsicht und in vereinfach-
ter Darstellung,

Fig. 2 die Vorrichtung gem3B Figur 1 in Seiten-
ansicht, und

Fig. 3 einen Ausschnitt der Figur 2 in geringfl-
gig abgewandelter Ausbildung. )

GemdfB den Figuren 1 bis 3 werden mit einer
erfindungsgem&pBen Vorrichtung 1 mindestens eine,
zwei oder mehrere Einlage-Bahnen 3,4 von Spei-
chern 5, 6, z.B. von Papierrollen, Uber Umlenkun-
gen etwa horizontal zugefiihrt, wobei aus den Bah-
nen 3,4 die Einlagen hergestellt werden. Am Aus-
gang der Vorrichtung 1 werden die jeweils Uber
den gesamten Kaniten-Umfang freigeschnittenen
Einlagen dann auf eine von einem wsiteren Spei-
cher 9 abgezogene Trédger-Bahn 7 gelegt und un-
mittelbar darauffolgend mit einer von einem Spei-
cher 10 abgezogenen Deck- Bahn 8 abgedecki.
Die zweilagige Bahn mit zwischenliegenden Einla-
gen wird dann einer Vorrichtung 2 zu Fertigstellung
der Versandhiillen zugefiihrt, in welcher die Ver-
sandhiillen aus den Bahnen 7,8 abgetrennt werden,
so daB einzelne Versandhiillen nach Art gefiiliter
Briefumschldge erzeugt sind. Anstatt die Versand-
hiillen vollstdndig abzuschneiden, knnen auch
Trennperforationen zwischen seitlich und/oder hin-
tereinander benachbarten Versandhiillen vorgese-
hen werden, so daB diese als ein-oder mehrnutzi-
ges, zickzackférmig gefaltetes Band weiterverarbei-
tet, z.B. adressiert und dann erst vollstdndig von-
einander getrennt werden kdnnen.

Die Trdger-Bahn 7 wird unterhalo der Trans-
portstrecke 11 der Vorrichtung 1 um die bzw. unter
den Bahnen 3,4 herumgefiihrt, wihrend die Deck-
Bahn 8 unmittelbar von oben der Transporisirecke
3 zugeflihrt wird.

Im Bereich der im wesentlichen horizontalen
Transportstrecke 11 der Vorrichtung 1 ist eine aus
mehreren aufeinanderfolgenden Einheiten beste-
hende Trenneinrichtung 12 vorgesehen, die eine
L&ngstrennsinrichtung 13 und auf diese folgend
eine Querirenneinrichtung 14 aufweist. Unmittelbar
vor der L&ngstrenneinrichtung 13 ist eine Crimpein-
richtung zur im wesentlichen formschliissigen un-
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mittelbaren Verbindung der beiden Bahnen 3,4 vor-
gesehen. Vor und/oder nach der Léngstrenneinrich-
tung 13 ist fur die jeweiligen, deckungsgleichen
Langsrander der gleich breiten Bahnen 3,4 eine
Fiihrungseinrichtung 16 vorgesehen. Diese Langs-
rdnder werden unmitteibar vor der Quertrennein-
richtung 14 oder unmittelbar nach der Léngs trenn-
einrichtung 13 mit Abirenneinrichtung 17,18 ge-
trennt und abgefihrt. Unmittelbar nach der Trenn-
einrichtung 12 bzw. der Quertrenneinrichtung 14 ist
eine Fdrdereinrichtung 19 flr die freigeschnittenen
und aliseits im Abstand zueinander liegenden Ein-
lagen vorgesehen, welche die Einlagen in Fdrder-
richtung Pfeil 20 unmittelbar auf die Triger-Bahn 7
abgibt.

In Fig. 1 ist die einlagige oder aus zwei bzw.
mehr Bahnen 3,4 bestehende Gesamt-Bahn 21
dargestellt, deren Léngsrand 22 auf der Antriebs-
seite und deren gegenliberliegender Lingsrand 23
auf der Bedienseite der Vorrichtung liegt. Beide
Lingsrander 22,23 sind jeweils mit einer Langs-
Lochung 24 versehen, in welche die zugeh&rige
Fihrungseinrichiung 16, z.B. ein Stiftband, ein-
greift. Die Gesamtbahn 21 wird mit gleichmégiger
Geschwindigkeit in F&rderrichtung Pieil 20 etwa
horizontal bzw. in ihrer L&ngsrichtung durch die
Vorrichtung 1 bewegt, wobei w#hrend dieses
Durchlaufes mit rotierenden Werkzeugen abgesetz-
te LAngsschnitte 25 und Querschnitte 27,28,29 her-
gestellt werden. Dadurch werden gleichzeitig je-
weils zwei oder mehr mit geringem Abstand neben-
einander liegende Einlagen 30 gleichzeitig und in
geringem Abstand hintereinander liegende Einla-
gen 30 unmittelbar aufeinanderfolgend hergestelit.
Im dargestellten Ausflihrungsbeispiel sind die Ein-
lagen 30 rechteckig bzw. anndhernd quadratisch
begrenzt, sie kSnnen aber auch unregelm&Bige
Form bzw. Kanten haben.

Zur Herstellung des seitlichen und des Langs-
abstandes wird jeweils zwischen seitlich benach-
barten Einlagen 30 und anschliefend an deren in
Férderrichtung Pfeil 20 vordere Kanten ein einteili-
ger Abtrennteil 31 herausgeschnitten, der dann ei-
nen von den vorderen Kanten mindestens zweier
nebeneinander liegender Einlagen 30 abzuldsen-
den Querabschnitt 33 und mindestens einen an
dessen hintere Kante anschliefenden Lingsab-
schnitt 32 aufweist. Dieser Lédngsabschnitt 32, der
vor dem Querabschnitt 33 freigeschnitten wird, ist
nach dem Freischnitt des Querabschnittes 33 mit
seinem hinteren Ende noch einteilig mit der
Gesamt-Bahn 21 verbunden und wird mit dem dar-
auffolgenden Querschnitt 27 flr die néchstfolgen-
den Einlagen 30 abgetrennt, wobei er im Augen-
blick dieser Abtrennung bereits im wesentlichen
vollstdndig aus der Gesamt-Bahn 21 herausgeho-
ben ist. Die einzelnen Lagen des jeweiligen Ab-
trennteiles 31 sind {iber Crimpungen 34 miteinan-

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

der verbunden, die im wesentlichen gleichmaBig
liber die Breite der Gesamt-Bahn 21 verteilt und
ausschiiellich im Bereich des jeweiligen Querab-
schnittes 33 vorgesehen sind. Unmittelbar vor der
Quertrenneinrichtung 14 wird der L&ngsrand 22 mit
einem Trennschnitt 35 abgetrennt. Der andere
Langsrand 23 kann mit einem Trennschnitt 36
ebenfalls in diesem Bereich oder davor, zweckma-
Big jedoch nach Herstellung der Crimpungen 34
bzw. der Langsschnitie 25,26 abgetrennt werden.

Die Breite des jeweiligen Ladngsabschnittes 32
bzw. der seitliche Abstand zwischen benachbarten
Einlagen 30 wird dadurch bestimmt, daB die
Langstrenneinrichtung 13 flir jeden Langsabschnitt
37 zwei benachbarte Ldngsmesser 39,40 aufweist,
die jeweils eine rotierende Schneidbewegung aus-
filhren, mit Umfangschneiden arbeiten, mit einem
gegeniiber liegenden, ebenfalls drehenden Gegen-
messer zusam menwirken und in ihrer Schnittkante
mindestens eine Unterbrechung aufweisen. Da-
durch stelit jedes Schneidmesser 39 bzw.40
Langsschnitte 25,26 vorbestimmte Linge her, die
in einem vorbestimmten Abstand 37 nebeneinander
und in einem vorbestimmten 38 hintereinander lie-
gen, sowie geringfligig l&nger als die zugehdrigen
Seitenkanten der Einlagen 30 sind. Unmittelbar
nach der Lingstrenneinrichtung renneinrichtung 13
wird die Gesamt-Bahn 21 noch durch mindestens
eine Fiihrungseinrichiung 16 bis an die jeweils zu-
gehdrige Abtrenneinrichtung 17 bzw. 18 geflhrt
und [duft dann unmittelbar in die Quertrenneinrich-
tung 14 ein.

Die Quertrenneinrichtung 14 weist eine im we-
sentlichen achsparallel zu den Ladngsmessern 39,40
drehende Schneidwalze 44 auf, die am Umfang mit
sinem oder mehreren, beispielsweise drei Paaren
von Quermessern 41,42,43 versehen ist. Von den
Quermessern jedes Paares, die wie die LAngsmes-
ser 40 entsprechend der F&rdergeschwindigkeit
der Gesamt-Bahn 21 mitlaufen, kommt zunZchst
das in Drehrichtung der Schneidwalze 44 vordere
Quermesser 41 in Eingriff mit der Bahn 21 und
trennt das hintere Ende des vorauslaufenden Ab-
frennteiles 31 in der beschriebenen Weise ab, wo-
bei es gleichzeitig die hinteren Kanten der voraus-
laufenden Einlagen 30 freischneidet. Das Quermes-
ser 41 geht als Axialmesser im dargestellten Aus-
flihrungsbeispiel Uber diejenige Gesamibreite der
Bahn 21 durch, die diese im Bereich der Quer-
trenneinrichtung 14 hat. Das Quermesser 41 kdnn-

te auch aus einzelnen, nebeneinader liegenden

Einzelmessern bestehen, so daff z.B. dasjenige
Einzelmesser, daf das hintere Ende des Abtrenn-
teiles 31 freischnei det, gegenliber den jenigen
Einzelmessern, die die hinteren Kanten der Einla-
gen 30 freischneiden, bezogen auf die Forderrich-
tung Pfeil 20, geringfiigig versetzt oder anders aus-
gebildet sein kdnnte.
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Unmittelbar auf das Quermesser 41 folgend,
kommen die beiden Quermesser 42,43 in Eingriff
mit der Bahn 21 und schneiden die vorderen Kan-
ten der darauffolgenden Einlagen 30 sowie den
Querabschnitt 33 frei. Diese Quermesser 42,43,
deren voneinander abgekehrte Enden ebenfalls
iber die entsprechende Gesamtbreite der Bahn 21
reichen und miteinander fluchten, haben einen Zwi-
schenabstand voneinander, der geringfligig kleiner
als der Abstand 37 zwischen den Lingsmessern
39,40 ist; dieser Abstand kann etwa 15 bis 30 mm
betragen. Der Abstand zwischen dem Quermesser
41 einerseits und dem Quermessern 42,43 ande-
rerseits ist geringfligig gréBer als die Léngserstrek-
kung 38 der Schnitiunterbrechungen der Lings-
messer 39,40. Dadurch schneiden die hinteren En-
den der Lingsschnitte 25,26 den vorderen Quer-
schnitt 27, wahrend ihre vorderen Enden jeweils
den zugeh&rigen Querschnitt 28 bzw. 29 Uber-
schneiden. Die Schneidwalze 44 arbeitet mit einer
drehenden Gegenwalze 45 zusammen. Auch die
Abtrenneinrichtungen 17,18 und die Crimpeinrich-
tung 15 weisen dreshende Werkzeuge auf.

Zur Entfernung des jeweiligen Abtrennteiles 31,
der Uber die zugehdrige Gesamtbreite der Bahn 21
durchgeht, ist eine nur teilweise angedeutete Ab-
transporteinrichtung 46 vorgesehen. Diese weist in
der Liicke zwischen benachbarten Quermessern
41,42,43 in einer Anlage-bzw. Umfangsfliche der
Schneidwalze 44 Saugdffnungen 48 auf, welche im
wesentlichen gleichmigig Uber die Fldche des
Querabschnittes 33 verteilt, nicht jedoch im Bereich
des Lingsabschnittes 32 vorgesehen sind. Die
Saugtffinungen 48 stehen in Leitungsverbindung
mit einem in der Schneidwalze 44 liegenden Saug-
kanal 47, der in nicht ndher dargestellter Weise an
eine Saugeinrichtung angeschlossen ist. Die Ver-
bindung der Saugdfffnungen 48 mit der Saugquelle
ist, z.B. Uber ein Drehschieberventil, so gesteuett,
daB Uber die Saugdfinungen 48 bei Durchflihrung
der zugehGrigen Querschnitte angesaugt wird.
Nachdem die Schnsidwalze 44 etwa eine halbe
Umdrehung weiter gedreht hat, bzw. nachdem das
folgende Paar von Querschnitten durchgefiihrt ist,
wird die Verbindung zwischen den Saugéffnungen
48 und der Saugquelle unterbrochen, so daB der
im Bereich seines Querabschnittes 33 angesaugte
Abtrennteil 31 freigegeben wird. Dieser Abtrennteil
kann dann mit einer nicht ndher dargestellien Ab-
saugeinrichtung von der Schneidwalze 44 abge-
saugt werden; die Absaugsinrichtung weist z.B.
eine an einen F&rderkanal angeschlossene Saug-
glokke auf, die die Schneidwalze 44 auf einem von
der Bahn 21 abgekehrten, oberen Umfangsab-
schnitt eng, jedoch berlihrungsfrei umgibt. Das ge-
nannte Drehschiebeventil kann in der Drehachse
der Schneidwalze 44 liegen und in unmittelbarer
Abhdngigkeit von deren Drehbewegung gesteuert
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sein.

Die Férdereinrichtung 19 schlieft unmittelbar
an den Schnitispalt der Quertrenneinrichtung 14
mit zwei einander gegenliberliegenden Forderbén-
dern 49,50 an, zwischen deren einander zugekehr-
ten Trums die freigeschnittenen Einlagen 30 unter
geringer Pressung und unter Aufrechterhaltung ih-
rer gegenseitigen Abstdinde auf die Tréger-Bahn 7
und in die Vorrichtung 2 weitergefordert werden.
Die gesamtie Transporistrecke 11 liegt zumindest
vom Arbeitsbersich der Quertrenneinrichtung 14
bis in den Bereich der Vorrichtung 2 in einer Ebe-
ne. Die Gr6fe und Form der Einlagen 30 kann in
einfacher Weise dadurch verfindert werden, daB
zumindest die Schneidwalze 44 der Querirennein-
richtung 14 ausgewechselt wird.

Anspriiche

1. Vorrichtung zur Herstellung von wenigstens ein-
lagigen Einlagen (30) fir Versandhiillen, dadurch
gekennzeichnet, daB sie mindestens eine Trans-
portstrecke (11) flir wenigstens eine Einlage-Bahn
(3, 4) und/oder Trennmittel zum Heraustrennen we-
nigstens einer Einlage-Lage aus der zugehdrigen
Einlage-Bahn (3, 4) aufweist.

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-~
zeichnet, daB die Trennmittel zum Heraustrennen
wenigstens  zweier nebeneinander  liegender
Einlage-Lagen aus mindestens einer Einlage-Bahn
(3 bzw. 4) ausgebildet sind.

3. Vorrichtung, nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, daB die Trennmittel zur Herstel-
lung paarweiser Querschnitte (27, 28, 29) flr einan-
der zugekehrte Querkanten hintereinander liegen-
der Einlagen (30) ausgebildet sind und daB der
Abstand zwischen den Querschnitten (27,28,29) ei-
nes Paares an den zugehd&rigen Abstand der Einla-
gen (30) hintereinander hergestellter Versandhiillen
wenigstens angendhert ist.

4. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
sprliche, dadurch gekennzeichnet, daB die Trenn-
mittel zum Heraustrennen nebensinander liegender
Einlage-Lagen flir gesonderte, nebeneinanderlie-
gend hergestellte Versandhiillen ausgebildet sind,
wobei vorzugsweise die Trennmittel zum Heraus-
trennen nebeneinander liegender Einlage-Lagen
mit einem Zwischenabstand (37) ausgebildet sind,
der etwa ihrer Abstandsiage in den nebeneinander-
liegend hergestellten Versandhiillen entspricht.

5. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, daB die Trenn-
mittel zur Heraustrennung mindestens eines eintei-
lig durchgehenden, wenigstens zwei benachbarte
Einlage-Lagen verbindenden Abtrennteiles (31),
vorzugsweise zur Heraustrennung eines Abtrenntei-
les (31) ausgebildet sind, der wenigstens zwei ne-
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beneinanderliegende und/oder zwei hintereinander-
liegende Einlage-Lagen verbindet.

6. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, daB die Trenn-
mittel zur Heraustrennung eines Abtrennteiles (31)
aus mindestens einer Einlage-Bahn (3 bzw.4) aus-
gebildet sind, der mit einem Querabschnitt (33)
wenigstens annéhernd liber die gesamte Bahnbrei-
te der Einlage-Bahn (3 bzw.4) reicht und vorzugs-
weise T-férmig wenigstens einen zwischen zwei
seitlich benachbarten Einlage-Lagen liegenden
Léngsabschnitt (32) aufweist.

7. Vorrichtung nach sinem der vorhergehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, daf die Trenn-
mittel mindestens eine L&ngstrenneinrichtung (13)
zur Herstellung von Lingsschnitten (25,26) aufwei-
sen, die im Abstand (37) benachbart zueinander
etwa parallel zur Transportrichiung (Pfeil 20) lie-
gende Lingsbegrenzungen an einander zugekehr-
ten LAngsseiten benachbarter Einlage-Lagen min-
destens einer Einlage-Bahn (3,4) bilden und deren
Enden vorzugsweise in ihrer Lingsrichtung einen
Abstand (38) voneinander haben, der geringfligig
kieiner als der vorbestimmte Lingsabstand be-
nachbarter Einlage-Lagen ist.

8. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, daf die Trenn-
mittel eine, insbesondere einer Langstrenneinrich-
tung (13) nachgeschaltete, Quertrenneinrichtung
(14) zur Hersteilung von insbesondere paarweisen
Querschnitten (27,28,29) zwischen benachbarten
Einlage-Lagen aufweisen, wobei von den jeweiligen
paarweisen Querschnitten (27,28,29) vorzugsweise
ein in Transporirichtung (Pfeil 20) insbesondere
vorderer Querschnitt (27) Uiber seitlich benachbarte
Einlage-Lagen durchgehend und ein dahinter lie-
gender Querschnitt (28,29) zwischen seitlich be-
nachbarten Einlage-Lagen unterbrochen ist.

9. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spriiche, dadurch gekennzsichnet, daB fiir minde-
stens einen zwischen benachbarten Einlage-Lagen
liegenden, von mindestens einer Einlage-Bahn (3
bzw. 4) zu entfernender Abirennteil (31) eine Ab-
transporteinrichtung (46) vorgesehen ist, die vor-
zugsweise im Bereich der Trennmittel liegt und
zwischen  benachbarten  Querschneidmessern
(41,42,43) mindestens eines Messerpaares eine
Mitnahmeeinrichtung sowie in deren Bewegungs-
weg eine Absaugeinrichtung flir den Abtrennteil
(31) aufweist.

10. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden
Anspriiche, dadurch gekenzeichnet, da an minde-
stens einer Lingsseite wenigstens einer Einlage-
Bahn (3 bzw.4) eine Flhrungseinrichtung (16), ins-
besondere eine zwischen der L&ngstrenneinrich-
tung (13) und der Querirenneinrichtung (14) liegen-
de Lochrandfiihrung und vorzugsweise unmittelbar
vor der Quertrenneinrichtung (14) mindestens eine
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Abtrenneinrichtung (17 bzw.18) flr den zugehsri-
gen Lochrand (22 bzw.23) vorgesehen ist.

11. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daf die
Trennmittel zur Herstellung mehrlagiger Einlagen
(30) wenigstens teilweise zur im wesentlichen
gleichzeitigen Durchtrennung mindestens zweier
aufeinander liegender Einlage-Bahnen (3,4) ausge-
bildet sind und daB vorzugsweise vor den Trenn-
mitteln bzw. vor der Langsirenneinrichtung (13)
eine Einrichiung zur unmittelbar gegenseitigen La-
gesicherung der Einlage-Bahnen (3,4), wie eine
Crimpeinrichtung (15), vorgesehen ist.

12. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB eine Ein-
richtung zur gegenseitigen Lagesicherung aufeinan-
der liegender Einlage-Bahnen (3,4) im wesentlichen
nur an denjenigen Bereichen an den Einlage-Bah-
nen (3,4) angreift, die Abtrennteilen (31), insbeson-
dere Querabschnitten (33) von Abtrennteilen (31),
zugeordnet sind.

13. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daf sie un-
mittelbar einer Vorrichtung (2) zur Zusammenfiih-
rung im wesentlichen aller Lagen der Versandhiil-
len vorgeschaltet ist, wobei vorzugsweise zwischen
den Trennmitteln und Umlenkungen flir Triger-
und DeckBahnen (7,8) eine Fdrdereinrichtung (19)
vorgesehen ist, die benachbarte Einlagen (30)
durch beidseitige Druckanlage in ihrer Relativiage
sichert und insbesondere zwei einander gegenlber
liegende Transportb@nder (49,50) oder dgl. auf-
weist.
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