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9 Bénderstrecke zum Transport und zur Verlangsamung von Falzprodukten.

@ Bei einer Béanderstrecke zum Transpori und zur Ver-
izangsamung von Falzprodukien zwischen zwei aufeinander-
folgenden Stationen eines Falzapparats zwischen einem
Falzkiappenzylinder und einer bLéngsfalzeinrichtung oder
siner Ausiegestation, mit mindestens zwei aufeinanderfol-
cenden, mit gegeneinander abgestuften Geschwindigkeiten
ngetriebenen Abschnitten {1,2}, die aus jeweils einem
oeren und einem unteren Bandersatz mut jeweils mehreren,
paratlelen Bandern (3) und jeweiis mindestens einer in
Transportrichtung vorderen {4) und einer in Transportrich-
12na hinteren (5) Bancwalze basiehen, von denen zumindest
w'ne der in Transporirichtung vorderen Bandwalzen (4} das
' Transportrichtung hinteren, schneller laufenden Ab-
schnitts (1) hohenmaRig einstellbar gelagent ist, weraen
Cczdurch sogenannte Leitzungen uberflissig, cal’ die jeweils
cuf@inanderfoigenden Abscnnitie (1.2) der Banderstrecke
s2itlich zumindest um ihre Breite gegeneinander versetzie
ander (3} aufweisen und mit den enander zugewanaten
nabereichen zinkenartig ineinandergeschoben sind.
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Binderstrecke zum Transport und zur

Verlanasamung von Falzorodukten

Die Erfindung betrifft eine BZnderstrecke zum Trans-
port und zur Verlangsamung von Falzprodukten zwi-
schen zwel aufeinanderfolgenden Stationen eines
Falzapparates, insbesondere 2wischen einem Falz-
klappzylinder und einer Lingsfalzeinrichtung ocer

einer Auslegestation, mit mindestens zwel zufeinan-

derfolgenden, mit geGeneinander abgestuiten Ge-

D
o

schwindigkeiten angetriebenen Abschnitten, cdie aus
jeweils einem oberen und einem unteren Bindersatz
mit jeweils mehreren, parallelen B&ndern und je-

weils mindestens einer in Transportrichtung vorderen’
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und einer in Transportrichtung hinteren Bandwalze
bestehen, von denen zumindest eine der in Trans-

portrichtung vorderen Bandwalzen des in Transport-
richtung hinteren, schneller laufenden Abschnitts

héhenmdBig einstellbar gelagert ist.

Eine Anordnung dieser Art ist aus der DE-0S 27 50 792
bekannt. Bel dieser bekannten Anordnung sind die bei-
den, mit gegeneinander abgestuften Geschwindigkeiten
angetriebenen Abschnitte jedoch mit Abstand hinter-
einander angeordnet., Dazwischen sind sogenannte
Leitzungen vorgesehen, die eine einwandfreie Fih-
rung und Ubergabe bewerkstelligen sollen. Diese
Leitzungen bestehen aus schmierarmem Kunststoff und
stellen daher verhdltnismdfig aufwendige Bauteile
dar. Ganz abge%ehen davon unterliegen jedoch die
Kanten dieser Leitzungen wdhrend des Betriebs einem
rasanten VerschleiB, was nicht nur eine unerwlinsch-

te Beanspruchung der vorbeigehenden Produkte ergibt;

‘sondern im Laufe der Zeit auch zur Bildung von Zwi-

schenrdumen fiihrt, welche die Ursache von Stdrungen
sein kdnnen. Es besteht hierbei ersichtlich die Ge-~-
fahr, daB die an solchen Zwischenriumen vorbeige-
flihrten Produkte hieran h@ngen bleiben und gestaucht
werden koénnen. Die Folge davon sind ein Produktstau
und dabei einhergehend mit dem hohem Makulaturan- .
fall nicht unbetr&dchtliche Maschinenstillstandszei-
ten. Dem kann zwar dadurch begegnet werden, daB die
genannten Leitzungen hdufig ausgetauscht werden.

Der hiermit verbundene Aufwand sowonhl ninsichtlich
der Bereitstellung dieser aus schmierarmem Kunst-
stoff und damit aus einem wertvollen Werkstoff be-
stehenden Leitzungen, als auch hinsichtlich der

laufenden Verschleipiliberwachung und der Montage und

1
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Demontage ist jedoch sehr groB und wirkt sich negativ

auf die Wirtschaftlichkeit der Gesamtanordnung aus.

Hiervon ausgehend ist es daher die Aufgabe der vor-
liegenden Erfindung unter Vermeidung der Nachteile
der bekannten Anordnungen eine Bdnderstrecke eingangs
erwdhnter Art zu schaffen, die ohne Leitzungen aus-
kommt und bei der dennoch eine einwandfreie Flihrung
und schonende Handhabung der Produkte sichergestellt
ist.

Die Losung dieser Aufgabe gelingt gemdBf der Erfindung
in {Uberraschend einfacher Weise dadurch, dapB die je-
weils aufeinanderfolgenden Abschnitte der Bidnder-
strecke seitlich zumindest um ihre Breite gegeneinan-
der versetzte Binder aufweisen und mit den einander
zugewandten Endbereichen zinkenartig ineinandefge—

schoben sind.

Diese Mafnahmen ergeben einen {iberlappten Ubergangs-
bereich zwischen den mit gegeneilnander abgestuften
Geschwindigkeiten laufenden Abschnitten, die somit
nahtlos ineinander {ibergehen. l.eitzungen sowie der
hiermit verbundene Aufwand hinsichtlich Bereitstel-~
lung, Uberwachung und Wartung k&nnen daher in vor-
teilhafter Welse entfallen. Infolge der gegenseitigen
Uberschneidung der beiden, mit gegeneinander abge-
stuften Geschwindigkeiten angetriebenen Abschnitte
werden die hiervon zu transportierenden Produkte in
vorteilhafter Weise unter Beibehaltung ihrer Zwangs-
fihrung sanft abgebremst und auf die geringere Ge-
schwindigkeit des jeweils in Transportrichtung vor-
deren Abschnitts verzdgert, was eine saubere und

exakte Ubergabe bei schonender Produktbehandlung ge-
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wihrleistet. Die somit auf eine geringere Geschwin-
digkeit gebrachten Produkte behalten dabei in vor-~
teilhafter Weise ihre Ausrichtung bei, so daB in der
Regel auf eine nachfolgende Ausrichtung entweder ganz
verzichtet werden kann oder eine solche nur noch in
duBerst geringem Umfange durchgefiihrt werden musB.
Dennoch erweisen sich die erfindungsgem@Ben MaBnah-
men hinsichtlich ihres konstruktiven und herstellungs-
technischen Aufwands als duBerst einfach. Die mit der

Erfindung erzielbaren Vorteile sind demnach insbeson-

-dere in ihrer Wirtschaftlichkeit zu sehen.

In vorteilhafter Weiterbildung der Ubergeordnetén MaB-
nahmen kdnnen die mit jeweils gegeneinander abgestuf-
ten Geschwindigkeiten angetriebenen Abschnitte derart
zinkenartig ineinander geschoben sein, daB der Ab-
stand der einander jewells lUbergreifenden Bandwalzen
zu beiden Seiten der Binderstrecke unterschiedlich,
vorzugsweise im Bereich des oberen Bdndersatzes gro-
Ber als im Bereich des unteren Bdndersatzes ist. Die-
se MaBnahmen ergeben in vorteilhafter Weise eine ge-
genseitige Versetzung der Bandwalzen, so daB die Ela-
stizitdt der Bandfihrung trotz der erfindungsgeméﬁen
Uberschneidung ihrer Abschnitte auf ihrer gesamten
Lidnge erhalten bleibt. Zweckmdfig kann dabei die auf
der Seite des grdBeren Bandwalzenabstands vorgesehe-
ne vordere Bandwalze des hinteren Abschnitts in der
Hohe verstellbar gelagert sein. Diese MaBnzhme er-
gibt in vorteilhafter Weise einen verhdltnismdfig
langen Keil zwischen den jeweils den grdBeren Abstand
aufweisenden, einander benachbarten Bandwalzen und
ermSglicht somit eine sehr sanfte Einstellbarkeit der
Verzdgerung und Ubergabe der Produkte. Der jeweils
kleinere Bandwalzenabstand kann dabei zweckmdpig et-
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wa der jewells maximal zu verarbeitenden Produktlinge

entsprechen.

Zweckmdfig kann die der hdhenverstellbar gelagerten
vorderen Bandwalze des hinteren Abschnitts benachbar-
te hintere Bandwalze des vorderen Abschnitts eben-
falls hohenverstellbar, vorzugsweise um dieselbe Ach-
se schwenkbar gelagert sein. Diese MaBnahme ermdg-
licht eine noch weiter gehende Feineinstellung der

Verz8gerung und reibungslosen Ubergabe.

In Fillen, in denen trotz der sauberen und exzkten
Ubergabe der zu transportierenden Produkte etwa zur
Bewerkstelligung einer hochgenauen Tzaktung dieser
Produkte ein Anlaufanschlag vorgesehen ist, kann die-
ser vorteilhaft aus einer auBerhalb des Ubergabebe-
reichs zwischen jeweils zwel Abschnitten der Bander-
strecke angeordneten, liber die Maschinenbreite durch-~
gehenden Welle mit seitlich gegeneinander versetzten,
zwischen jeweils zwel Bi&ndern hindurchgreifenden
Nocken bestehen. Die Verwendung einer Welle gestattet
in vorteilhafter Weise eine hohe konstruktive Freizii-
gigkeit, da hierbei die die Binder aufnehmenden Rol-
len zur Bildung eines Knicks zwischen jeweils zwel
Nocken durchgreifen k&nnen. ZweckmiBig kénnen dabeil
diese Nocken. jeweils als radial vorstehende Finger
von auf der durchgehenden Welle angeordneten, gegen-—
iber den Bdndern auf Licke gesetzten Schelben ausge-
bildet sein. Eine weiltere zweckm&Bige MaBnahme kann
darin bestehen, daB die Umfangsgeschwindigkeit der
Nocken gegenliber der Transportgeschwindigkeit des zu-
geordneten vorderen Abschnitts leicht reduziert ist,

was einen sicheren Anschlag ergibt.
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Weitere vortellhafte Ausgestaltungen und zweckmiBige
Fortbildungen der {bergeordneten MaBnahmen ergeben
sich aus der nachstehenden Beschreibung eines Aus-
fihrungsbeispiels anhand der Zeichnung in Verbindung

mit den restlichen Unteranspriichen.

Die Zeichnung enth&dlt eine schematische Darstellung

einer erfindungsgemdfBen Bandfiihrung mit zwei ineinan

dergeschobenen Abschnitten.

Die in der Zeichnung dargestellte, aus den Abschnit-
ten 1 und 2 bestehende Binderstrecke kann etwa einem
nicht n&her dargestellten Falzklappenzylinder eines
Falzapparats nachgeordnet sein und zu einem ebenfalls
nicht ndaher dargestellten Schaufelrad einer Auslege-
station oder unter ein Falzschwert zur Erzeugung eines
dritten Falzes filhren. Die Transportrichtung ist durch
den Pfeil T angedeutet. Der grundsdtzliche Auibau und
die Wirkungswelse eines Falzapparats bzw. der vorste-
hend umrissenen Elemente eines Falzapparats sind an
sich bekannt und bediirfen daher keiner weiteren Erliu-
terung mehr. Die Transportgeschwindigkeit des in
Transportrichtung hinteren Abschnitts 1 -entspricht

der Arbeitsgeschwindigkeit des vorgeordneten Organs,
hier der Umfangsgeschwindigkeit des vorgeordneten
Falzklappenzylinders. Die Géschwindigkeit des weite-
ren Abschﬁitts 2 der darcestellten BZnderstrecke soll
gegenliber dieser Geschwindigkeit des Abschnitts 1
abgestuft sein, was eins 50 %ige Verzdgerung der zu
transportierenden Produkte ergibt. Das von der darge-
stellten BEnderstrecke beaufschlagte Organ, hier das
Schaufelrad der Auslegestation oder das Schwertfalz-
werk kodnnen daher in vorteilhafter Weise mit gegen-

iiber der Arbeitsgeschwindigkeit des Falzklappenzylin-
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ders um die Hdlfte reduzierter Geschwindigkeit laufen,
was sehr erwilinscht ist. Entsprechend dem Verh&ltnis
der Geschwindigkeitsabstufung zwischen den Abschnit-
ten 1 und 2 wird die Produktstromlinge verklirzt. Es
miissen daher ausreichende Liicken zwischen den einzel-
nen, unverzogerten Prcdukten,vorhanden sein. Bei soge-
nannter Sammelproduktion, bei welcher jedes zweite
Produkt fehlt, ist dementsprechend eine 50 %ige Ver-
kiirzung und somit auch eine 50 %ige Produktverzdgerung
m&glich, auch wenn nur eine Bdnderstrecke zur Verifi-
gung steht. Bel noch stdrkerer Verzdgerung und/oder
beil Einfachproduktion sind zur Erzeugung entsprechen-
der Liicken zwischen jeweils zwel aufeinanderfolgenden
Produkten zwel oder mehrere B&nderstrecken vorzusehen,
die alternativ beaufschlagt werden. Bezogen auf
Einfachproduktion ohne Llicken zwischen jeweils zweil
aufeinanderfolgenden Proaukten ergibt sich dabeil die
Anzahl der bendtigten Binderstrecken dadurch, da8
diese dem reziproken Werkt des Verhdltnisses der Ge-
schwindigkeit zwischen dem ersten und dem letzten Ab-

schnitt einer B&nderstrecke entspricht.

Die Abschnitte 1 und 2 der Bdnderstreck
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jeweils einem oberen und einem unteren B&nde
die ihrerseits wiederum aus mehreren parallelen end-
losen Bindern -3 bestehen, die mit Abstand nebeneinan-
der angeordnet sind. Der Abstand zwischen jeweils

zwel einander benachbarten Bindern scll dabei zumin-

dest der Bandbreite entsprechen. Die BaZnder 3 cdes

oberen und des jewells zugeordneten unteren Binder-
satzes sind so aneinander angestellt, daf die dazwi-
schen gelangenden Produkte in Richtung des Pfeils R
transportiert werden. Der Verlauf der Bé&nder 3 wird

durch Bandwalzen definiert, von denen im vorliegenden
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Zusammenhang insbesondere die in Transportrichtung
vorderen, mit 4 bezeichneten Bandwalzen des in Trans-
portrichtung hinteren Abschnitts 1 und die in Trans-
portrichtung hinteren, mit 5 bezeichneten Bandwalzen
des in Transportrichtung vorderen Abschnitts 2 von
Bedeutung sind. Die Abschnitte 1 und 2 sind hier im
StoBbereich nicht mit Abstand hintereinander angeord-
net, sondern zinkenartig ineinandergeschoben. Die
Biander 3 des vorderen’Abéchnitts 2 greifen dabei in
die durch den Bandabstand gebildeten Liicken zwischen
den Bindern 3 des hinterenrAbschnitts 1 ein und um- ;
gekehrt. Die Binder 3 der Abschnitte 1 bzw. 2 sind

dabei dementsprechend auf Licke gesetzt, d.h. zumin-

dest um die jeweilige Bandbreite seitlich gegeneinan-
der versetzt angeordnet, was die genannte Verzinkung
ergibt. Die Abschnitte 1 und 2 sind dabei zweckmdBig
so weit ineinangergeschoben, daB die hinteren Band-
walzen 5 des vorderen Abschnitts 2 von der durch die
um die vorderen Bandwalzen 4 des hinteren Abschnitts

1 herumlaufenden B&ndern 3 jeweils gebildeten SChlei-
fe umfaBt sind und umgekehrt. Dies ermdglicht in vor-

teilhafter Weise die Verwendung durchgehender Walzen.

- Die vorstehenden - Mafnahmen ergeben in vorteilhafter

Weise praktisch einen nahtlosen, keine vorstehenden
Kanten mehr aufwéisenden Ubergang zwischen den Ab-
schnitten 1 und 2, was sich nicht nur schonend auf
die zu transportierenden Produkte auswirkt, sondern

auch als h&chst wartungsfireundlich erweist.

Die einander zugeordneten oberen und unteren Bandwal-
zen 4 bzw. 5 sind zweckmdB8ig nicht einander gegeniiber-
liegend angeordnet, sondern in Transportrichtﬁng ge-
geneinénder versetzt, was eine hohe Elastizitdt der

Bidnderstrecke ergibt, so daB in vorteilhafter Weise

"
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auch verschieden starke Produkte ohne nennenswerte
Einstellarbeiten transéortiert werden konnen. Im dar-
gestellten Ausflhrungsbeispiel sind die einander je-
wells benachbarten oberen bzw. unteren Bandwalzen 4,

5 so gegeneinander versetzt, daB sich im Bereich

der oberen Béndersdtze der Bidnderstrecke ein gréBerer
Walzenabstand als im Bereich der unteren Bidndersitze
der Bd&nderstrecke ergibt. Der Abstand der beiden un-
teren Bandwalzen 4, 5 entspricht dabei zweckmdpig et-
wa der auf dem vorgeordnefen'Falzklappenzylinder maxi-
mal verarbelitbaren Produktli&nge, was einen zuverldssi-
gen Eingriff ergibt. Zur Bewerkstelligung einer ein-
fachen Dosierbarkeit der in dem durch den Uberschnei-
dungsbereich gebildeten Ubergabebereich gleichzeitig
wirksamen Beschleunigungs~ und Bremskr&fte ist die

auf der Seite des groBeren Bandwalzenabstands vorge-
sehene, hier die in Transportrichtung vordere, obere
Bandwalze 4 des in Transportrichtung hinteren Ab-
schnitts 1, in ihrer Hohe verstellbar gelagert. Im
dargestellten Ausfihrungsbeispiel wird dies mittels
eines die Bandwalze 4 aufnehmenden, um die Achse ©
schwenkbar gelagerten Schwenkarms 7 bewerkstelligt.
Alle Ubrigen Bandwalzen kodnnen praktisch unverstell-
bar montiert sein. Durch die HOhenverstellbarkeit
der vorderen oberen Bandwalze 4 1&Bt sich im Bereich
des in Transportrichtung hinteren Abschnitts 1 der
Binderstrecke ein Ruslaufkeil einstellen, dessen

S

benachbarte hintere Bandwalze 5 des vorderen Ab-

]

itze praktisch die der hbohenverstellbaren Walze 4

schnitts 2 bildet. Mit Hilfe dieses einstellbaren
Auslaufkeils 13i8t sich eine ruckfreie Ubergabe der zu
trznsportierencden Produkte von einem Abschnitt zum
ndchsten, mit kleinerer Geschwindigkeit laufenden Ab-

schnitt erreichen. Zur weiteren Verfeinerung dieser
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Einstellung ist im dargestellten Ausfilhrungsbeispiel
auch die hintere obere Bandwalze 5 des in Transport-
richtung vorderen Abschnitts 2 hdhenverstellbar ge-
lagert, was hier ebenfzlls mittels eines um die Ach-
se 6 schwenkbaren Schwenkarms 7 bewerkstelligt wird.
Die Achse 6 befindet sich dabei in der Mitte zWi—
schen den beiden Walzen 4 und 5, so daB sich in etwa
gleich lange Schwenkarme 7 ergeben. Zum Ausgleich
der Bandspannung kénnen'ébenfalls schwenkbar gelager-
te Bandwalzen vorgesehen sein, wie bei 8 angedeutet
ist.

Im dargestellten Ausfinhruncsbeispiel ist dem durch die
gegenseitige Uberlappung der Abschnitte 1 und 2 ge-
bildeten Ubergabebereich zur Bewerkstelligung einer
exakten Tektung der im Ubergabebereich verzdgerten
Produkte ein als Ganzes mit 2 bezeichneter Anlaufan-
schlag nachgeordnet, dessen Anschlagkante 10 den
Transportweg der Bdnder 3 des in Transportrichtuné vor-
deren Abschnitts 2 schneidet. Der Anlaufanschlag 9 be-
steht aus einer durchcgehenden Welle 11, auf die im
Abstand der Licken zwischen den Bindern 3 des Ab-
schnitts 2 angeordnete Scheiben 12 aufgesetzt sind,
die ihrerseits zur Bildung einer Anlaufkante 10 einen
oder mehrere, in radialer Richtung vorstehende Finger
tragen, welche zwischen den Bindern 3 hindurchgreifen.
Diese Fingef benachbarter Scheiben 12 sind so aufein-
ander zusgerichtet, daB sich der cewlinschte Anschlag

ergibt. Gleichzeitig erfahren die an die Anlaufkante

10 anlaufenden Produkte hierbei eine Ausrichtung, so-

fern dies erforderlich ist. Die Umfangsgeschwindigkeit
der Anlaufkante 10 ist gegeniiber der Transportge-
schwindigkeit des Abschnitts 2 leicht, etwa um 1 - 2 %,

reduziert, was einen zuverldssigen Anschlag der Pro-

12



R s e T TR T T TR e S VR T ST T Ny W TRL LT TP T vy Sevppreen FPTSTTRIREY T RIEETS DT NEPAR SR L ) DR VP eUT RV TRy T AT ey v

SR bbb

[T O

10

15

20

25

0055405

11

cukte ergibt. ZweckmdBig kann die Geschwindigkeit des
Anlaufanschlags 9 einstellbar sein, was eine indivi-
duelle Anpassung an die Verhdltnisse des Einzelfalls
ermoglicht. Die Verwendung von auf eine durchgehende
Welle 11 aufgesetzten Scheiben 12 gestattet in vor-
teilhafter Weise eine sehr gedri@ngte Bauweise. Zwi-
schen den Scheiben 12 kdnnen dabei in vorteilhafter
Weise andere Elemente angeordnet sein, wie im darge-
stellten Ausflihrungsbeispiel anhand der Bandrollen 13
angedeutet ist, -ilber welche die Bdnder 3 des in Trans-
portrichtung vorderen Abschnitts 2 so umgelenkt sind,
daB sich im Bereich der Uberschneidung der Abschnitte
1 und 2 etwa gleiche Bandrichtungen, d.h. deckende
Transportebenen ergeben, was flir eine reibungslose,
nahtlose Ubergabe der Produkte wichtig ist. Die Band-
rollen 13 kOnnen zweckmdflig einzeln auf zwischen die
Scheiben 12 eingreifenden, hier nicht néher’darge-
stellten, vorzugsweise schwenkbar gelagerten, in ih-
rer Schwenkstellung einstellbaren Laschen gelagert

sein.

Die vorstehend beschriebene Bdnderstrecke umfaBt le-
diglich zwel Abschnitte, deren Geschwindigkeiten um
50 % gegeneinander abgestuft sind. Es wdre aber auch
denkbar, mehrere derartige Banderstrecken mit ent-
sprechenden Uberschneidungen hintereinander anzuord-
nen, wobel sich bei kleinerer Einzelabstufung der
Geschwindigkeit insgesamt doch eine noch stdrkere

Geschwindigkeitsreduzierung erreichen 1ldBt.



10

15

5055405

Ansopriuche

1) Binderstrecke zum Transport und zur Verlangsamung

von Falzprodukten zwischen zwel aufeinanderfol-
genden Stationen eines Falzapparats, insbesonde-
re zwischen einem Falzklappenzylinder und einer
Langsfalzeinrichtung oder einer Auslegestation,
mit mindestens zwei aufeinanderfolgenden, mit
gegeneinander abgestuften Geschwindigkeiten an-
getriebenen Abschnitten (1, 2), die aus jeweils
einem oberen und einem unteren Biondersatz mit je-
weils mehreren, parallelen Bindern (3) und je-
weils mindestens einer in Transportrichtung vor-
deren und einef in Transportrichtung hinteren
Bandwalze (4 bzw. 5) bestehen, von denen zumin-
dest eine der in Transportrichtung vorderen Band-
walzen (4) des in Transportrichtung hinteren,

schneller laufenden Abschnitts (1) hdhenmdBig

VNIOIBO ave
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einstellbar gelagert ist, dadurch gekennzeichnet,

daB die jewelils aufeinanderfolgenden Abschnitte
(1 bzw. 2) der Binderstrecke seitlich zumindest
um ihre Breite gegeneinander versetzte Binder
(3) aufweisen und mit den einander zugewandten

Endbereichen zinkenartig ineinandergeschoben sind.

Banderstrecke nach Anspruch 1, dadurch gekenn-

zeichnet, daB die einander zugeordneten Abschnit-

te (1, 2) der Bénderstrecke im gegenseitigen Uber-
lappungsbereich einander in etwa deckende Trans-

portebenen aufweisen.

Banderstrecke nach Anspruch 1 oder 2, dadurch age-

kennzeichnet, daB die einander zugeordneten Ab-

schnitte (1, 2) der Binderstrecke einander zumin-
dest so welt Uberlappen, daB die dgrch-die Bander
(3) des einen Abschnitts jeweils gebildeten Schlei-
fen die den jewells zugeordneten Bandwalzen (4

bzw. 5} benachbarten Bandwalzen (5 bzw. 4) des

jewells anderen Abschnitts umfassen.

Banderstrecke nach wenigstens einem der vorherge-

henden Anspriche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet,

daB der Abstand der einander jeweils libergreifen-
den Bandwalzen (4 bzw. 5) zu beiden Seiten der
Binderstrecke unterschiedlich, vorzugsweise im
Bereich der oberen Bindersdtze groBer als im Be-~

reich der unteren Bindersidtze ist.

Binderstrecke nach Anspruch 4, dadurch gekenn-

zeichnet, daB die auf der Seite des jeweils gro-

Beren Bandwalzenabstands vorgesehene, vordere

‘Bandwalze (4) des hinteren Abschnitts (1) hdhen-
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mdfBig einstellbar gelagert ist.

Binderstrecke nach Anspruch 4 oder 5, dadurch ge-

kennzeichnet, daB der jeweils kleinere, vorzugs-

weise auf der Unterseite der Binderstrecke vorge—
sehene Abstand der Bandwalzen (4 bzw. 5) etwa
der maximal verarbeitbaren Produktlinge ent-

spricht,

Bdnderstrecke nach Anspruch 5, dadurch aekenn-

zeichnet, daB die der hdhenmdBig verstellbar ge-

lagerten, vorderen oberen Bandwalze (4) des hin-
teren Abschnitts (1) benachbarte hintere obere i
Bandwalze (5) des vorderen Abschnitts (2) eben- ?
fzlls hohenmdBRig verstellbar gelagert, vorzugs-
weise um dieselbe Achse wie die benachbarte vor-

dere Bandwalze (4) schwenkbar gelagert ist.

Bi&nderstrecke nach wenigstens einem der vorher-
gehenden Anspriiche mit einem im Bereich des vor-
deren Abschnitts (2) angeordneten Anlaufanschlag

(%), dadurch gekennzeichnet, daB der Anlaufan-

schlag (9) aus einer auBerhalb des Uberlappungs-
bereichs von hinterem Abschnitt und vorderem Ab—
schnitt (1, 2) angeordnete Welle (11) mit vonein-
nander distanzierten, zwischen jeweils zwei Bin-~

dern (3) hindurchdreifenden Nocken besteht.

Bidnderstrecke nach Anspruch 8, dadurch gekenn-

zeichnet, cdafl die Nocken als radial vorstehende

Finger (Anschlagkante 10) von auf der durchge-~
henden Velle (11) angeordneten, gegeniiber den
Bindern auf Liicke gesetzten Scheiben (12) ausge-

bildet sing.

b ]
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10) Binderstrecke nach wenigstens einem der vorherge-

henden Ansprlche & oder S, dadurch agekennzeichnet,

daB die Umfangsgeschwindigkeit der Nocken (Anschlag-
kante 10) einstellbar, vorzugsweise gegeniiber der
Transoortgeschwindigkelt des zugeordneten vorderen

Abschnitts (2) leicht reduziert ist.
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