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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum
Querschneiden einer Papierbahn, mit einem stationa-
ren Schneidwerkzeug, welches zusammenarbeitende
Schneidmesser aufweist, mit einer vor dem Schneid-
werkzeug angeordneten, wahrend des Betriebes der
Vorrichtung kontinuierlich angetriebenen ersten Foérder-
einrichtung, mittels der die Papierbahn zwischen zwei
aufeinanderfolgenden Schneidevorgangen jeweils in
vorbestimmter Lange zugeflthrt wird, mit einer im
Bereich zwischen der ersten Fordereinrichtung und
dem Schneidwerkzeug vorgesehenen, synchron mit
diesem angetriebenen Klemmeinrichtung, mittels wel-
cher der unmittelbar an das Schneidwerkzeug angren-
zende, vor diesem liegende Bereich der Papierbahn far
die Dauer des Schneidevorgangs festklemmbar ist, bis
der Durchgang zwischen den Schneidmessern wieder
frei ist, und mit einem im Bereich zwischen der ersten
Férdereinrichtung und der Klemmeinrichtung vorgese-
henen Freiraum, in welchem sich der wahrend des
Schneidevorganges von der ersten Férdereinrichtung
kontinuierlich nachgeférderte Papierbahnabschnitt in
Form einer gegenlber der theoretisch geraden Vor-
schubrichtung quer hierzu ausgewdlbten Schlaufe aus-
dehnen kann.

[0002] Bei der Nachverarbeitung von bedruckien
Papierbahnen, z.B. von Computerausdrucken, soll die
Papierbahn in einzelne Papierblatter mit einer Vordruck-
héhe geschnitten werden, die z.B. zwischen 3" und 12"
liegen kann. Zu diesem Zweck gibt es Schneideauto-
maten, die neben einem Schneidwerkzeug, welches
zum Querschneiden der Papierbahn dient, auch mit
Schneidwerkzeugen ausgerUstet sind, welche die per-
forierten Rander der Papierbahn abschneiden oder
diese auch in Langsrichtung teilen kénnen. Ein solcher
Schneidautomat, der sich in der Praxis bisher hervorra-
gend bewéhrt hat, ist in dem Prospekt der BOWE
SYSTEC AG, D-86135 Augsburg, "Schneideautomat
BOWE 310", 3/94, beschrieben. Dieser Schneideauto-
mat verarbeitet zickzackférmig gefalzte, bedruckte
Papierbahnen. Er weist zum Querschneiden ein aus
einem ruhenden und einem auf- und abbeweglichen
Schneidmesser bestehendes Schneidwerkzeug auf.
Vor diesem Schneidwerkzeug ist eine erste Férderein-
richtung angeordnet, die als sogenannter Traktor aus-
gebildet ist. Dieser besteht aus zwei parallel zueinander
angeordneten, endlosen Transportbandern, die mit
ihren Stacheln in Perforation an beiden Randern der
Papierbahn eingreifen. Dieser bekannte Schneidauto-
mat arbeitet nach dem Start-Stopp-Prinzip. Wahrend
die Schneidmesser voneinander entfernt und der
Durchgang zwischen ihnen freigegeben ist, férdert der
Traktor die Papierbahn jeweils um eine der Formathdhe
entsprechende Lange weiter. Dann stoppt der Traktor
und die Schneidmesser des Schneidwerkzeuges flihren
den Schneidevorgang durch. Sobald der Durchgang
zwischen dem Schneidmesser wieder frei ist, wird der
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Traktor erneut gestartet. Obwohl die Schneidleistung
dieser bekannten Schneidautomaten mit etwa 27000
Schnitten pro Stunde, bei einer Vordruckhéhe von 3" (=
7,5 Schnitte/s), schon recht hoch ist, entspricht sie nicht
mehr zukiinftigen Anforderungen. Moderne Datenverar-
beitungsanlagen arbeiten mit Laserdruckern mit so
hoher Geschwindigkeit, daB der bekannte Schneidauto-
mat nicht in der Lage wére, die vom Laserdrucker aus-
gedruckte Papierbahn on line, d.h. im AnschluB an den
Drucker mit einer der Arbeitsgeschwindigkeit des Druk-
kers entsprechenden Geschwindigkeit, zu zerschnei-
den. Die Arbeitsgeschwindigkeit des bekannten
Schneidautomaten I&Bt sich auch nicht mehr wesentlich
steigern. Dies ist durch das Start-Stopp-Prinzip system-
bedingt. Vor jedem Schnitt muB die Papierbahn stilige-
setzt und nach jedem Schnitt vom Stillstand innerhalb
von Bruchteilen einer Sekunde wieder auf die volle Fér-
dergeschwindigkeit beschleunigt werden und dies mehr
als 30.000 x pro Stunde. Die bei noch gréBerer Schnitt-
leistung auf die Papierbahn einwirkenden Beschleuni-
gungskréfte sind so groB3, daB die Randperforationen
ausreiBen kénnen und, falls die Papierbahn mit Quer-
perforation versehen ist, diese an den Querperforatio-
nen reiBt.

[0003] Aus der DE,A,31 31 101 ist eine Vorrichtung
zum Querschneiden einer Papierbahn der eingangs
genannten Art bekannt, bei welcher vor der Klemmein-
richtung eine zweite Férdereinrichtung, bestehend aus
einer kontinuierlich angetriebenen oberen Férderrolle
und einer von unten an diese andriickbaren unteren
Forderrolle, die von der oberen Férderrolle nach unten
absenkbar ist, vorgesehen ist. Die Absenkbewegung
der unteren Férderrolle erfolgt synchron mit dem
Antrieb der Klemmeinrichtung bzw. des Schneidmes-
sers der Art, daB vor einem Schnitt zunachst die Papier-
bahn in der Klemmeinrichtung festgeklemmt und
gleichzeitig die untere Férderrolle nach unten abge-
senkt wird. Dadurch kommt die Papierbahn zum Still-
stand und auch die zweite Férdereinrichtung wirkt nicht
langer auf die Papierbahn ein. Da die erste Férderein-
richtung kontinuierlich weiterférdert, wird die Papier-
bahn gestaut und es bildet sich zwischen der ersten und
der zweiten Férdereinrichtung eine frei nach unten han-
gende Schlaufe aus. Wahrend der Klemmung der
Papierbahn erfolgt das Querschneiden derselben mit-
tels des Schneidwerkzeuges. Nach beendetem Schnitt
wird die Klemmung wieder aufgehoben und die untere
Forderrolle wird an die obere Férderrolle der zweiten
Fordereinrichtung angedrickt. Da diese mit hdherer
Foérdergeschwindigkeit arbeitet als die erste Férderein-
richtung, wird die wahrend des Querschneidens gebil-
dete Schlaufe wieder flachgezogen. Es hat sich jedoch
gezeigt, daB bei hdheren Papier-Vorschubgeschwindig-
keiten Uber 0,5 m/Sek. und dementsprechend hoher
Schnittfrequenz die Schlaufenbildung nicht mehr geord-
net und reproduzierbar verlauft. Aus den chaotischen
Verhéltnissen bei der Schlaufenbildung resultieren vor
allem Schnittungenauigkeiten in Bezug auf die Lange
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der abgeschnittenen Papierblatter, die auBerhalb der
vorgegebenen Toleranzen liegen. AuBerdem ftritt durch
die rasche Aufeinanderfolge von Schlaufenbildung und
Flachziehen der Schlaufe eine erhebliche Larmbelasti-
gung auf.

[0004] Der Erfindung liegt daher die Aufgabe
zugrunde, eine Vorrichtung zum Querschneiden einer
Papierbahn der eingangs erwahnten Art zu schaffen,
mit welcher auch bei sehr hohen Papier-Vorschubge-
schwindigkeiten und hoher Schnittfrequenz eine hohe
Schnittgenauigkeit erreicht und gleichzeitig die Larmbe-
lastigung wesentlich reduziert wird.

[0005] Dies wird nach der Erfindung dadurch erreicht,
daB zwischen der ersten Férdereinrichtung und der
Klemmeinrichtung ein Flhrungsblech vorgesehen ist,
daB das Fuhrungsblech mit einer Vielzahl von Durch-
brechungen versehen ist und daB der Raum oberhalb
des Fihrungsbleches von einer Dampfungshaube
umschlossen ist, die mit Abstand von der Schlaufe
angeordnet ist.

[0006] Die Dampfungshaube fiihrt in Kombination mit
dem mit Durchbrechungen versehenen Fuhrungsblech
auch bei sehr hohen Papier-Vorschubgeschwindigkei-
ten und hohen Schnittfrequenzen zu einer groBen
Schnittgenauigkeit. Auch bei Papiervorschubgeschwin-
digkeiten Gber 0,8 m/Sek. und einer Schnittfrequenz
von (iber 10 Schnitten/Sek. werden Schnittgenauigkei-
ten im Zehntel-Millimeter-Bereich mit einer Toleranz +
0,3 mm erreicht. Dies ist darauf zurlckzufiihren, daB
innerhalb der Dampfungshaube definierte und gleich-
bleibende Luftdruckverhaltnisse vorhanden sind, die
wéahrend der Schlaufenbildung Umgebungseinfliisse,
wie Luftstrémungen, Warmeeinwirkungen und dgl. von
der Schlaufe fernhalten. AuBerdem werden Schwingun-
gen der Schlaufe gedampft und hierdurch eine geord-
nete, reproduzierbare Schlaufenbildung sichergestellt.
In diesem Zusammenhang ist auch die Anordnung des
mit Durchbrechungen versehenen Fuahrungsbleches
von Wichtigkeit. Das Fuhrungsblech sorgt dafur, daB
sich die Schlaufe immer nur in einer Richtung nach
oben ausbilden kann, wobei den Durchbrechungen ent-
scheidende Bedeutung zukommt. Durch die Durchbre-
chungen kann namlich wahrend des Auswirbelns der
Schlaufe Luft in den Raum zwischen der Schlaufe und
dem Fihrungsblech rasch eintreten, insbesondere
kann jedoch die Luft aus diesem Raum wieder rasch
entweichen, wenn nach Beendigung des Schneidevor-
gangs die Schlaufe durch die zweite Férdereinrichtung
wieder flachgezogen wird. Die Erfindung erméglicht es,
die Schnittleistung auf ca. 80.000 Schnitte/Std. bei einer
Vordruckhéhe von 3" zu steigern. Dank der hohen
Schnittleistung ist es mdglich, das Querschneiden on
line im AnschluB an einen Laserdrucker durchzufihren,
was weitere Vorteile mit sich bringt.

[0007] Vorteilhafte Ausgestaltungen der Erfindung
sind in den Unteranspriichen gekennzeichnet.

[0008] Die Erfindungist in folgendem, anhand eines in
der Zeichnung dargestellien Ausfihrungsbeispieles
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naher erlautert Es zeigen:

Figur 1 einen Langsschnitt der Vorrichtung zum
Querschneiden einer Papierbahn,

Figur 2 einen Teillangsschnitt dieser Vorrichtung im
Bereich der Schlaufenbildung in einem gré-
Beren MaBstab,

Figur 3 eine Teildraufsicht in Richtung Ill der Figur
2.

[0009] Die Vorrichtung zum Querschneiden einer

Papierbahn weist geméB dem in Figur 1 und 2 darge-
stellten Ausfuhrungsbeispiel ein Schneidwerkzeug 1 mit
einem stationdren Schneidmesser 2 und einem auf-
und abbeweglichen Schneidmesser 3 auf. In Abstand
vor dem Schneidwerkzeug 1 ist eine erste Forderein-
richtung 4 vorgesehen, welche bei diesem Ausflih-
rungsbeispiel als sogenannter Traktor ausgebildet ist.
Der Traktor besteht aus zwei parallel zueinander ange-
ordneten Férderbandern 5, die mit ihren Stacheln 6 in
Perforationen an beiden Langsrandern der Papierbahn
7 eingreifen. Die Férdereinrichtung 4 wird kontinuierlich
mit einer Umfangsgeschwindigkeit V1 angetrieben, die
z.B. der Liefergeschwindigkeit eines vorgeschalteten,
nicht dargestellten Laserdruckers entspricht. Im Bereich
zwischen der Férdereinrichtung 4 und dem Schneid-
werkzeug 1 ist eine synchron mit diesem angetriebene
Klemmeinrichtung 8 vorgesehen. Diese Klemmeinrich-
tung 8 ist vorzugsweise in der Nahe des Schneidwerk-
zeuges 1 angeordnet, d.h. ihr Abstand von dem
Schneidwerkzeug 1 ist geringer als ihr Abstand zur Foér-
dereinrichtung 4.

[0010] Zwischen der Klemmeinrichtung 8, die nach-
stehend noch néher beschrieben, wird, und dem
Schneidwerkzeug 1 ist vorzugsweise unmittelbar
angrenzend an dieses eine kontinuierlich angetriebene,
zweite Férdereinrichtung 9 angeordnet, deren Férder-
geschwindigkeit (= Umfangsgeschwindigkeit) V2 gréBer
ist als die Férdergeschwindigkeit V1 der ersten Férder-
einrichtung 4.

[0011] Hinter dem Schneidwerkzeug 1 ist zweckma-
Big eine dritte Férdereinrichtung 10 vorgesehen, die
ebenfalls kontinuierlich angetrieben wird und zwar mit
einer Férdergeschwindkeit V2, die der Férdergeschwin-
digkeit V2 der zweiten Férdereinrichtung 9 entspricht.
[0012] Die Klemmeinrichtung 8 umfaBt zwei Klemm-
backen 11, die in Querrichtung der Papierbahn 7 in
Abstand voneinander angeordnet sind und von denen
in der Zeichnung nur einer dargestellt ist. Diese Klemm-
backen 11 wirken mit einer stationaren Unterlage 12
zusammen. Jeder Klemmbacken 11 ist an dem einen
(unteren) Ende eines quer zur Vorschubrichtung A der
Papierbahn 7 beweglichen St6Bels 13 angeordnet, des-
sen anderes (oberes) Ende eine Rolle 14 tragt, die mit
einer Nockenscheibe 15 zusammenwirkt. Die Nocken-
scheibe 15 ist synchron mit dem Schneidwerkzeug 1
antreibbar. Zu diesem Zweck kann ein gemeinsamer
Riementrieb vorgesehen sein. Der Riementrieb treibt
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auch das bewegliche Schneidmesser 3 an. Der Antrieb
des Riementriebes erfolgt zweckmaBig kontinuierlich,
er kann jedoch auch intermittierend sein. Die Antriebs-
geschwindigkeit n des Riementriebes ist in Abhangig-
keit von der Férdergeschwindigkeit V1 der ersten
Fordereinrichtung 4 so einstellbar, daB immer dann ein
Schnitt erfolgt, wenn die Papierbahn 7 durch die Férder-
einrichtung 4 gegentber dem Schneidwerkzeug 1 um
eine der gewlnschten Formathéhe (= Vordruckhéhe)
entsprechende Lange weiterbewegt wurde.

[0013] Die zweite Férdereinrichtung 9 und die dritte
Férdereinrichtung 10 weisen zweckmaBig jeweils eine
kontinuierlich antreibbare Férderrolle 20 bzw. 21 und
mindestens eine hierzu achsparallele Andruckrolle 22,
23 auf, die unter elastischer Vorspannung 24 an der
Férderrolle 20 bzw. 21 anliegt. Die elastische Vorspan-
nung 24 ist vorzugsweise einstellbar. Der Antrieb der
beiden Férderrollen 20, 21 kann beispielsweise durch
einen dritten Motor erfolgen. Dieser dritte Motor erteilt
den Férderrollen 20, 21 eine Férdergeschwindigkeit V2,
die beispielsweise viermal so groB ist wie die Férderge-
schwindigkeit V1 der ersten Férdereinrichtung 4.
[0014] Ferner ist zwischen der ersten Férdereinrich-
tung 4 und der Klemmeinrichtung 9 eine Auswoélbeein-
richtung 25 vorgesehen, welche auf die Papierbahn 7,
zumindest zeitweise eine quer zur Vorschubrichtung A
gerichtete Kraft P ausilbt. Wenn die Vorschubrichtung
A, wie es bei dem in Figur 1 und 2 dargestellten Ausfih-
rungsbeispiel der Fall ist, im wesentlichen horizontal
verlauft, dann sollte die Kraft P nach oben gerichtet
sein. Dies hat den Vorteil, daB der Vorschub des wéah-
rend des Schneidevorganges gespeicherten Papier-
bahnabschnittes 7a nach dem Lésen der
Klemmeinrichtung 8 auch noch durch die Schwerkraft
unterstitzt wird, wie nachstehend noch naher beschrie-
ben wird.

[0015] Zur Erzeugung der Kraft P kann zunachst ein
Fahrungsblech 26 vorgesehen sein, welches gegen-
Uber einer die Forderelemente 5 der ersten Férderein-
richtung 4 und die Klemmelemente 11, 12 der
Klemmeinrichtung 8 tangierenden Ebene E-E quer zur
Vorschubrichtung A ausgewdlbt ist. Bei dem dargestell-
ten Ausfihrungsbeispiel erfolgt die Auswélbung 26a
nach oben.

[0016] Die Wirkungsweise der bisher beschriebenen
Vorrichtung ist folgende:

[0017] Wahrend des Betriebes der Vorrichtung wer-
den die erste Férdereinrichtung 4 mit einer Férderge-
schwindigkeit V1 und die zweite und dritte
Férdereinrichtung 9 bzw. 10 mit einer gréBeren Férder-
geschwindigkeit V2 kontinuierlich angetrieben. Das
bewegliche Schneidmesser 3 kann ebenfalls kontinuier-
lich angetrieben werden, so daB abwechselnd ein
Schneidevorgang durchgeflihrt wird bzw. der Durch-
gang zwischen den Schneidmessern 2 und 3 freigege-
ben ist. Wahrend letzteres der Fall ist, ist auch die
Klemmeinrichtung 8 geéfinet, so daf die Papierbahn 7
durch die Férdereinrichtungen 4 und 9 und bei gréBeren
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Formathéhen auch durch die Férdereinrichtung 10 in
Richtung A weiterbewegt wird. Sobald die Papierbahn
gegenlber dem Schneidwerkzeug 1 um die eingestellte
Formathéhe weiterbewegt wurde, driickt die Nocken-
scheibe 15 den St6Bel 13 nach unten, so daB die
Papierbahn zwischen Klemmbacken 11 und stationarer
Unterlage 12 festgeklemmt wird. Die Férderrollen, 20,
21 der zweiten Férdereinrichtung 9 und der dritten For-
dereinrichtung 10 drehen sich weiter. Das bewegliche
Schneidmesser 3 geht nach unten und schneidet ein
Papierblatt 7b in der gewlinschten Formathéhe ab, wel-
ches sofort durch die dritte Férdereinrichtung 10 weiter-
bewegt wird. Die Forderrollen 20, 21 weisen eine glatte
Stahloberflache auf und die elastische Vorspannung 24
ist so abgestimmt, daB sich die Férderrollen 20, 21 wah-
rend der Klemmung der Papierbahn weiterdrehen kén-
nen, ohne diese zu beschéadigen.

[0018] Wahrend die Papierbahn fiir die Dauer des
Schneidvorganges durch die Klemmeinrichtung 8 fest-
gehalten wird, férdert die erste Férdervorrichtung 4 kon-
tinuierlich Papierbahn nach. Dieser nachgeférderte
Papierbahnabschnitt wird in Form einer gegentber der
theoretisch geraden Vorschubrichtung A quer hierzu
nach oben ausgewotlben Schlaufe 7a gespeichert.
Durch das ausgewdlbte Fihrungsblech 26 wird das
Auswolben beguinstigt und daftir Sorge getragen, daB
die Auswdlbung in eine vorbestimmte Richtung, nédmlich
nach oben erfolgt. Wahrend der Auswélbung entsteht in
der Schlaufe 7a eine Spannung, ahnlich wie in einem
Knickstab. Wird nach Beendigung des Schneidevorgan-
ges der Durchgang zwischen den Schneidmessern 2, 3
wieder freigegeben, dann &ffnet auch die Klemmein-
richtung 8 dadurch, daB der Bereich 15a der Nocken-
scheibe 15 in den Bereich der Rolle 14 gelangt. Sobald
die Klemmeinrichtung 8 gedffnet wird, férdert die zweite
Fordereinrichtung 9 das an die Schneideinrichtung 1
angrenzende Ende der Papierbahn mit einer Férderge-
schwindigkeit V2 weiter, die héher ist als die Férderge-
schwindigkeit V1 der ersten Foérdereinrichtung 4.
Hierdurch wird die gespeicherte Schlaufe 7a abgebaut.
Die Weiterbewegung des in Form der Schlaufe 7a
gespeicherten Papierbahnabschnittes wird auch durch
die in der Schlaufe erzeugte Spannung beglnstigt, die
das freie Ende der Papierbahn in Richtung zum
Schneidwerkzeug 1 weiterschiebt. Nach rickwarts
kann sich die Schlaufe 7a nicht ausdehnen, weil standig
Papierbahn durch die erste Férdereinrichtung 4 nach-
gefordert wird. Zusatzlich zu der in der Schlaufe 7a auf-
gebauten Spannung kann bei dem dargestellten
Ausfuihrungsbeispiel auch noch die Schwerkraft wirk-
sam werden, welche die Schlaufe 7a nach unten druckt
und hierdurch die Papierbahn in Richtung zum Schneid-
werkzeug 1 weiterbewegt. Die zweite Férdereinrichtung
9 braucht also immer nur den in Form der Schlaufe
gespeicherten kleinen Papierbahnabschnitt 7a weiter-
zubewegen, wobei diese Weiterbewegung durch die
wéhrend der Klemmung aufgebaute Spannung und die
Schwerkraft beglnstigt wird.
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[0019] Das Festhalten der Papierbahn kann auch auf
andere Weise erfolgen, beispielsweise durch Klemm-
zangen, die am Rand der Papierbahn angreifen. Ent-
scheidend ist lediglich, daB die Klemmeinrichtung
synchron mit dem Schneidwerkzeug so angetrieben
wird, daB die Klemmeinrichtung wahrend des Schnei-
devorganges die Papierbahn festhalt.

[0020] Einen wichtigen Beitrag zur Steigerung der
Schnittleistung bildet die in Figur 2 und 3 dargestellte
Ausgestaltung des Bereiches, in dem die Schlaufenbil-
dung erfolgt. Es wurde namlich festgestellt, daB bei
Papier-Vorschubgeschwindigkeiten ab etwa 0,8 m/s
(was etwa 38000 Schnitten pro Stunde bei einer Vor-
druckhéhe von 3" entspricht) unakzeptable Schwankun-
gen in der Schnittgenauigkeit auftreten. Um trotz hoher
Vorschubgeschwindigkeiten und hoher Schnittleistung
eine ausreichende Schnittgenauigkeit im Zehntel-Milli-
meter-Bereich, z.B. im Bereich + 0,3 mm, zu erzielen,
ist es zweckmaBig, die nachstehend beschriebenen
MaBnahmen in Kombination anzuwenden.

[0021] Das Fuhrungsblech 26 ist nach oben ausge-
wolbt, wobei die Auswdlbung durch eine Abwinklung
26b des Fuhrungsbleches erreicht wird. Das Fuhrungs-
blech 26 ist weiterhin mit einer Vielzahl von Durchbre-
chungen 36, z.B. kreisrunden L&chern, versehen.
Durch diese Durchbrechungen 36 kann wahrend der
Auswoélbung der Schlaufe Luft zwischen die Schlaufe
und das Fuhrungsblech rasch eintreten, insbesondere
kann jedoch die Luft aus dem Raum zwischen der
Schlaufe 7a und dem Fuihrungsblech 26 rasch entwei-
chen, wenn nach Beendigung des Schneidevorganges
die Schlaufe durch die zweite Férdereinrichtung 9 wie-
der flachgezogen wird. Hierbei kommt die Papierbahn 7
auf der Abwinklung 26b zur Anlage. Durch die an dieser
Stelle entstehende Reibung wird erreicht, daB sich der
von der zweiten Férdereinrichtung auf die Papierbahn
ausgelibte Spannung nicht in vollem Umfang bis zur
ersten Férdereinrichtung 4 fortpflanzen kann.

[0022] Weiterhin sind, in Papiervorschubrichtung A
gesehen, im vorderen und hinteren Bereich des Fih-
rungsbleches 26 oberhalb desselben entgegengesetzt
zueinander geneigt, die Schlaufenbildung beeinflus-
sende Leitbleche 37, 38 vorgesehen. Diese Leitbleche
37, 38 sind zur Unterstltzung einer gleichmagigen
Schlaufenbildung eingebaut. Durch die Leitbleche 37,
38 wird erreicht, daB die Schlaufenbildung immer in
etwa an der gleichen Stelle erfolgt und daf die Schlaufe
nicht in Vorschubrichtung A vorwarts oder rickwarts
wandert. Vor allem durch die Leitbleche 37, 38 wird die
Schlaufenbildung reproduzierbar. Um die Schlaufenbil-
dung beeinflussen zu kénnen, ist es ferner zweckma-
Big, daB die Neigung jedes Leitbleches 37, 38
gegenlber dem Fiihrungsblech 26 einstellbar ist. Zu
diesem Zweck sind die Leitbleche 37, 38 um jeweils
eine quer zur Vorschubrichtung A verlaufende Achse
39, 40 schwenkbar und durch eine nicht dargestellte
Einrichtung feststellbar.

[0023] Weiterhin ist der Raum oberhalb des Fuh-
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rungsbleches 26 und oberhalb der Leitbleche 37, 38
von einer Dampfungshaube 41 umschlossen. Die
Dampfungshaube 41 solite dabei mit gréBerem
Abstand von der Schlaufe 7a angeordnet sein, damit
noch geniigend Luftraum zwischen der Schlaufe 7a und
dem Innern der Dampfungshaube vorhanden ist. Die
Dampfungshaube fungiert einerseits als Luftkammer,
welche die bei der Schlaufenbildung bei hohen
Geschwindigkeiten auftretenden Schwingungen dampft
und sie dient andererseits auch zur Schallddmmung.
[0024] Die bei dem in den Figuren 2 und 3 dargestell-
ten Ausfihrungsbeispiel gemeinsam angewendeten
MaBnahmen flihren zu einer Stabilisierung und Repro-
duzierbarkeit der Schlaufenbildung, was nach den
gemachten Erfahrungen bei hohen Schnittleistungen
Voraussetzung fur eine hohe Schnittgenauigkeit mit
Toleranzen im Zehntel-Millimeter-Bereich ist.

Patentanspriiche

1. Vorrichtung zum Querschneiden einer Papierbahn
(7), mit einem stationaren Schneidwerkzeug (1),
welches zusammenarbeitende Schneidmesser (2,
3) aufweist, mit einer vor dem Schneidwerkzeug
angeordneten, wahrend des Betriebes der Vorrich-
tung kontinuierlich angetriebenen, ersten Férder-
einrichtung (4), mittels der die Papierbahn
zwischen zwei aufeinanderfolgenden Schneidevor-
gangen jeweils in vorbestimmter Lange zugefiihrt
wird, mit einer im Bereich zwischen der ersten Foér-
dereinrichtung (4) und dem Schneidwerkzeug (1)
vorgesehenen, synchron mit diesem angetriebene
Klemmeinrichtung (8), mittels welcher der unmittel-
bar an das Schneidwerkzeug (1) angrenzende, vor
diesem liegende Bereich der Papierbahn (7) fir die
Dauer des Schneidevorganges festklemmbar ist,
bis der Durchgang zwischen den Schneidmessern
(2, 3) wieder frei ist, und mit einem im Bereich zwi-
schen der ersten Férdereinrichtung (4) und der
Klemmeinrichtung (8) vorgesehenen Freiraum (30),
in welchem sich der wahrend des Schneidevorgan-
ges von der ersten Fordereinrichtung kontinuierlich
nachgeférderte Papierbahnabschnitt in Form einer
gegeniber der theoretisch geraden Vorschubrich-
tung (A) quer hierzu ausgewdlbten Schlaufe (7a)
ausdehnen kann, dadurch gekennzeichnet, daB
zwischen der ersten Férdereinrichtung (4) und der
Klemmeinrichtung (8) ein Fuhrungsblech (26) vor-
gesehen ist, daB das Fuhrungsblech (26) mit einer
Vielzahl von Durchbrechungen (36) versehen ist
und dafB der Raum oberhalb des Fuhrungsbleches
(26) von einer Dampfungshaube (41) umschlossen
ist, die mit Abstand von der Schlaufe (7a) angeord-
net ist.

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB das Fuhrungsblech (26) gegentber
einer die Forderelemente (5) der ersten Férderein-
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richtung (4) und die Klemmelemente (11, 12) der
Klemmeinrichtung (8) tangierenden Ebene (E-E)
quer zur Vorschubrichtung (A) nach oben ausge-
wolbt ist.

Vorrichtung nach den Ansprichen 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet, daB in Papiervorschub-
richtung (A) im vorderen und hinteren Bereich des
Fuhrungsbleches (26) oberhalb desselben entge-
gengesetzt zueinander geneigte, die Schlaufenbil-
dung beeinflussende Leitbleche (37, 38)
vorgesehen sind.

Vorrichtung nach Anspruch 3, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Neigung jedes Leitbleches (37,
38) gegeniiber dem Fulhrungsblech (26) einstellbar
ist.

Claims

1.

Apparatus for cutting across a paper web (7), with a
stationary cutting tool (1) which has cooperating
cutter blades (2, 3), with a first feed device (4)
arranged before the cutting tool and which is driven
continuously during operation of the apparatus, by
means of which the paper web is fed between two
successive cutting operations by a predetermined
length each time, with a clamping device (8) pro-
vided in the region between the first feed device (4)
and the cutting tool (1) and driven synchronously
with the latter, by means of which the region of the
paper web (7) immediately adjoining and lying
before the cutting tool (1) can be clamped fast for
the duration of the cutting operation, until the pas-
sage between the cutter blades (2, 3) is free again,
and with a free space (30) provided in the region
between the first feed device (4) and the clamping
device (8), into which the paper web section contin-
uously fed on by the first feed device during the cut-
ting operation can expand in the form of a loop (7a)
bowed out transversely relative to the theoretical
straight feed direction (A), characterized in that a
guide plate (26) is provided between the first feed
device (4) and the clamping device (8), in that the
guide plate (26) is provided with a plurality of open-
ings (36) and in that the space above the guide
plate (26) is enclosed by a damping hood (41),
which is spaced from the loop (7a).

Apparatus according to claim 1, characterized in
that the guide plate (26) is bowed upwardly relative
to a plane (E-E) tangential to the feed elements (5)
of the first feed device (4) and the clamping ele-
ments (11, 12) of the clamping device (8), trans-
versely relative to the feed direction (A).

Apparatus according to claim 1 or 2, characterized
in that deflector plates (37, 38) affecting the loop
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formation are provided in the front and rear regions
of the guide plate (26) relative to the paper feed
direction (A), above the guide plate and oppositely
inclined toward one another.

Apparatus according to claim 3, characterized in
that the inclination of each deflector plate (37, 38)
relative to the guide plate (26) is adjustable.

Revendications

1.

Appareil de coupe transversale d'une bande de
papier (7), comprenant un outil de coupe (1) sta-
tionnaire, présentant des lames tranchantes (2, 3)
coopérantes, un premier dispositif de transport (4),
placé avant I'outil de coupe et entrainé en continu
pendant le fonctionnement de l'appareil, au moyen
duquel une longueur préfixée de bande de papier
est amenée chaque fois entre deux opérations de
coupe successives, un dispositif de serrage (8)
prévu dans la zone entre le premier dispositif de
transport (4) et I'outil de coupe (1) et commandé en
synchronisme avec celui-ci, au moyen duquel la
portion de bande de papier (7) directement voisine
de l'outil de coupe (1) et se trouvant devant cet ouitil,
peut étre immobilisée par serrage pendant la durée
de l'opération de coupe, jusqu'a ce que le passage
entre les lames (2, 3) soit de nouveau dégagé, ainsi
qu'un espace libre (30) prévu dans la zone entre le
premier dispositif de transport (4) et le dispositif de
serrage (8), dans lequel le trongon de bande de
papier avancé en continu par le premier dispositif
de transport pendant l'opération de coupe, peut
s'étendre sous la forme d'une boucle (7a), consti-
tuant un renflement perpendiculaire a la direction d’
avance (A), théoriquement rectiligne, caractérisé
en ce qu'une tble de guidage (26) est prévue entre
le premier dispositif de transport (4) et le dispositif
de serrage (8), que la tdle de guidage (26) est pour-
vue dun grand nombre d'ajours (36) et que
I'espace au-dessus de la tble de guidage (26) est
enfermé par un capot d'amortissement (41) dis-
posé a distance de la boucle (7a).

Appareil selon la revendication 1, caractérisé en ce
que la tdle de guidage (26) est renflée vers le haut,
perpendiculairement a la direction d'avance (A), par
rapport & un plan (E-E) tangentiel aux éléments de
transport (5) du premier dispositif de transport (4) et
aux éléments de serrage (11, 12) du dispositif de
serrage (8).

Appareil selon la revendication 1 ou 2, caractérisé
en ce que des déflecteurs en tole (37, 38), inclinés
dans des sens contraires I'un vers l'autre et influen-
cant la formation de la boucle, sont prévus dans les
zones avant et arriére de la t6le de guidage (26),
dans la direction d'avance (A) du papier, au-dessus
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de cette tble.

Appareil selon la revendication 3, caractérisé en ce
que l'inclinaison de chaque déflecteur (37, 38) par
rapport a la tdle de guidage (26) est réglable.
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