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@) Vorrichtung zum Bilden von Liicken zwischen Bahnabschnitten einer zick-zack-formig gefalteten

Bahn.

@ Zur Stapelbildung von aus zick- zack- fGrmig
gefalteten Bahnabschnitien bestehenden Material-
bahnen (7a) definierter Lange werden die zuvor von
einer Endlosbahn abgetrennten, voreilenden Bahnab-
schnitte unter Bildung einer Liicke L von den nachei-
lenden Bahnabschnitten entfernt. Hierzu sind drei
parallele FSrderbédnder (11 , 12, 13) vorgesehen, von

denen das mittlere Fdrderband (12) periodisch be-
schleunigt antreibbar ist und alle drei F&rderbander
mit in Forderrichtung versetzt zueinander angeord-
neten, separat ansteuerbaren Reihen (18, 19, 21)
von Saugdffnungen (17) zum Halten der jewsils na-
cheilenden bzw. voreilenden Bahnabschnitte verse-
hen sind.
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Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum Bil-
den von Licken zwischen Bahnabschnitten einer
zick-zack-formig gefalteten, durch Trennschnitie
unterieilien sowie entlang einer Fdrderstrecke be-
wegten Bahn aus Papier oder einem &dhnlichen
Material.

Mit der DE-OS 37 38 139 ist ein gatiungsge-
méBes Zick-Zack-Faltprinzip mit Bildung von Falt-
schlaufen in geschuppter Formation aus bersits
vorher abgetrennten Materialbahnen definierter
Lange bekanntgeworden, wobei die Falischlaufen
dann bei der bereits in der Phase des Liickenbil-
dens zwischen aufeinanderfolgenden Materialbah-
nen beginnenden Stapelbildung in Falten entlang
der Schwichungslinien Ubergehen und schlieflich
diskrete Stapel zick-zack-formig gefalteter Bahnab-
schnitte bilden.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, den
Vorgang der Liickenbildung so zu vervollkommnen,
daB er sich auch bei hoher Durchsatzgeschwindig-
keit der Faltschlaufen stdrungsfrei in den Arbeits-
ablauf einfligt.

Diese Aufgabe wird erfindungsgemB dadurch
gelGst, daB die FSrderstrecke mit einem den je-
weils von der Bahn zu separierenden, in F&rder-
richtung voreilenden Bahnabschnitt bis zum Be-
reich des Trennschnittes zur nacheilenden Bahn
erfassenden, periodisch betétigten Beschlsuni-
gungsmittel versehen ist.

Eine ohne zusitzlichen mechanischen Aufwand
auskommende Ausgestaltung der Erfindung be-
steht darin, daB das Beschleunigungsmiitel durch
in die F&rderstrecke integrierte, parallel nebenein-
ander verlaufende Fdrderbdnder gebildet wird, die
im Bereich eines Trennschnitites mit bezliglich ih-
res Anfangs und Endes in einer Ausgangssteilung
versetzt zueinander angeordneten Reihen von
Saugdffnungen versehen sind, wobei das die in
Forderrichtung voreilende Reihe von Saug6ffnun-
gen aufweisende Fdrderband gemeinsam mit den
stromabwdértigen Aggregaten der Maschine mittels
eines Beschleunigungsantriebs von einer normalen
auf eine schnellere Fordergeschwindigkeit um-
schaltbar ist und umgekehrt.

Eine exakte Ausrichtung der Bahnabschnitte ent-
lang der Transportbahn ist mittels einer Weiterbil-
dung jederzeit dadurch gewihrieistet, daB in die
Fbrderstrecke drei nebeneinander verlaufende
Saug-F6rderbdnder integriert sind, von denen das
mittlere Forderband das die voreilende Reihe von
Saugdffnungen aufweisende Beschleunigungsmittel
bildet.

Nach der beschleunigten AbfSrderung eines Bahn-
abschnittes ist es erforderlich, die Reihen von
Saugdfinungen wieder in eine definierte Ausgangs-
stellung relativ zueinander zu bringen. Hierbei wire
es denkbar, das mittlere F&rderband entsprechend
weit vorlaufen zu lassen. Eine bevorzugte Ausge-
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staltung besteht vorschlagsgem&B hingegen darin,
daB8 das mittlere Férderband aus der Beschleuni-
gungsphase mittels eines Verzdgerungsantriebs re-
lativ zur Normalgeschwindigkeit der tibrigen F&rd-
erbinder in die Ausgangsstellung bezliglich der
zueinander versetzten Reihen von Saug&ffnungen
zurlickfahrbar ist.

Des weiteren ist die Anordnung so getroffen, daB
die Rethen der Saugdffnungen des mittleren F&r-
derbandes und eines &uBeren F&rderbandes in
Forderrichtung versetzt zu den Reihen der Saug-
6ffnungen des anderen duBeren F&rderbandes ver-
laufen, wobei gemiB zusitzlichen Ausgestaltungen
das eine duBere Fdrderband mit permanent Saug-
luft durchlassenden Steuermitieln versehen ist, hin-
gegen das andere duBere Fdrderband und das
mittlere FSrderband mit periodisch die Saugluft
durchlassenden bzw. die Saugluft sperrenden Steu-
ermitteln versehen sind.

Eine exakte Ausrichtung und Fithrung der zuneh-
mend zur Stapelformation aufgeschuppten Falt-
schlaufen ist jederzeit dadurch gewihrleistet, daB
die Saugoffnungen jeweils in Form von in Forder-
richtung beabstandeten Dreiergruppen angeordnet
sind.

Der mit der Erfindung erzielte Vorteil besteht
darin, daB durch das in den normalen Bewegungs-
ablauf der Forderstrecke ausschliefllich mit steue-
rungstechnischen Mitteln integrierte Liickenbildesy-
stem eine prakitisch massefreie Beschleunigung
und Verzdgerung der allsin sowohl den normalen
Transport als auch das Ziehen der Llcken Uber-
nehmenden Fdrderbidnder mdglich ist. Damit paBt
sich das Liickenbildesystem jeder Bahndurchlauf-
geschwindigkeit optimal an bzw. 138t Raum flir eine
in der Zukunft zu erwartende weitere ErhShung der
Bahngeschwindigkeit.

Die Erfindung wird nachstehend anhand des in
den beigefiigten Abbildungen dargestellten Ausfiih-
rungsbeispiels nédher erldutert.

Hierbei zeigen:

Figur 1

eine Gesamtansicht der erfindungsgemagen
Vorrichtung zur Zick-Zack-Faltung und Stapelbil-
dung von Papierbahnen,

Figuren 2a,b bis Fig.5a,b

jeweils Draufsichten und Seitenansichten eines
Ausschnittes der Vorrichtung in unterschiedli-
chen Arbeitsstellungen bei der Liickenbildung,
Figur 6

ein Funktionsschema der Vorrichtung.

In Figur 1 ist lediglich ein Teil einer mehrnut-
zig, (d. h. mehrere parallele F&rderbahnen) betrie-
benen Gesamtanlage zur Herstellung von zick-
zack-f6rmig gefalteten Bahnen aus Papier oder
dergleichen dargestelit, wovon eine durch L3ngs-
trennung von einer mehrfachbreiten Papierbahn er-
haltene Endlosbahn 1 zu erkennen ist.
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Die aus aneinanderliegenden, durch querverlaufen-
de Schwichungslinien, insbesondere Perforationen,
begrenzten Bahnabschnitten bestehende Papier-
bahn 1 wird gemaB Figuren 2 bis 5 in aufeinander-
folgende Faltschlaufen 2 gelegt. Die Falischlaufen-
bildung erfolgt hierbei durch Uberrollen jeweils ei-
nes Bahnabschnittes mit dem an diesem anschiie-
Benden Bahnabschnitt infolge unterschiedlicher Ge-
schwindigkeiten von B3ndern 3 und 4, so daB jede
Faltschlaufe 2 aus zwei Bahnabschnitien besteht.
In den Figuren 2 bis 5 wird ausgegangen von
bereits vor der Faltschlaufenbildung mittels eines
umlaufenden Querschneiders 6 von der Endlos-
bahn 1 abgetrennten Materialbahnen 7 definierter
Lange.
Derartige durch Trennung entlang einer in den Fi-
guren 2a, 2b symbolisierten Schnittlinie 8 erhaltene
Materialbahnen 7 laufen nun nach der Faltschlau-
fenbildung zun&chst ohne Abstand unmittetbar hin-
tereinanderliegend in eine Fdrderstrecke 9 ein, de-
ren Aufbau und unterschiedliche Arbeitsstellungen
in den Figuren 2 bis 5 dargestellt sind. Es kommt
jetzt darauf an, wéhrend der Férderung in Richtung
des Pfeils 11 einen Abstand bzw. eine Liicke L
jewsils zwischen der vorlaufenden Materialbahn 7a
und der dieser folgenden Materialbahn 7b zu bil-
den, wie er in den Figuren 3a, 3b ersichtlich ist, um
danach die Bildung und AbfSrderung diskreter Sta-
pel zick-zack-férmig gefalteter Bahnabschnitte zu
ermdglichen.
Zu diesem Zweck ist die Fdrdersirecke 9 mit drei
parallel nebeneinander verlaufenden Forderbin-
dern 11, 12, 13 versehsn, von denen die duferen
Forderbdnder 11, 13 mit einer gleichbleibenden
Grundgeschwindigkeit angetrieben werden und von
denen das mittlere Forderband 12 abweichend von
der Grundgeschwindigkeit als mitiels eines Be-
schleunigungsantriebs in Form eines Motors 14
und eines Differentials 16 periodisch betétigtes Be-
schleunigunsmittel ausgebildet ist. Zur Realisierung
der Funktion des Beschlaunigungsmittels geh&ren
Saugdffnungen 17 in allen drei Férderbdndern 11,
12, 13. Die Saugdffnungen 17 bilden jeweils in
Dreiergruppen im duBeren Fdrderband 11 eine er-
ste Reihe 18, im mittleren FOrderband 12 eine
zweite Reihe 19 und im AuBeren Forderband 13
eine dritte Reihe 21 von Saugdffnungen. Bezogen
auf einen Trennschnitt zwischen zwei Materialbahn-
abschnitten 7a, 7b (Schnittlinie 8) sind die Saugdff-
nungsreihen 19, 21 des mittleren Forderbandes 12
und des ZuBeren Fdrderbandes 13 in einer Aus-
gangssteilung versetzt zur Saugbffnungsreihe 18
des anderen duBeren Fdrderbandes 11 angeordnet.
Die Saugé&ffnungen 17 kommunizieren mit entspre-
chenden unterseitigen Saugkammern 22, die durch
Ventile 23, 24, 26 flr die Fdrderbdnder 11, 12, 13
gesteuert werden.

Das mittlere F&rderband 12 ist auBerdem im
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Wechsel mit dem Beschleunigungsanirieb 14, 16
mittels eines durch einen Motor 27 und ein Diffe-
rential 28 gebildeten VerzGgerungsantriebs in eine
Ausgangsstellung zuriickflhrbar.

Gem3p Fig. 6 sind die drei Saugkammern 22
der FGrderbdnder 11, 12, 13 in gebffnetem Schalt-
zustand der Ventile 23, 24, 26 mit einer Vakuum-
quelle 37, beispielsweise der Saugseite eines Ge-
bidses, verbunden. Den Ventilen 24 und 26 sind
Schaltelemente in Form von Speichergliedern 38
bzw. 39 zugeordnet. Dem Beschleunigungsmotor
14 und dem Verzdgerungsmotor 27 sind ebenfalls
Speicherglieder 41 bzw. 42 zugeordnet. Ein Haupt-
antriebsmotor 43 der Maschine treibt alle F&rder-
elemente, wie z .B. die dargestellten Fdrderbdnder
11, 12, 13, 31 sowie die Fdrderelemente der Sta-
pelstation 29 mit einer Grundgeschwindigkeit an,
wahrend der Beschleunigungsmotor 14 lber das
Differential 16 Uberlagert zum Hauptanirieb die
Férderbdnder 12, 31 sowie die Stapelstation 29
beschleunigt antreibt und der Verzdgerungsmotor
27 Uber das Differential 28 ebenfalls iiberlagert
zum Hauptantrieb das Fdrderband 12 verzdgert
antreibt. Zur Aktivierung der genannten Ventile und
Antriebe bzw. zum Setzen und L&schen der zuge-
ordneten Speicherglieder dienen Drehimpulsgeber
44, 46, 47 z.B. des Typs IG 17 ABO OO 10-E4-M3-
OP der Firma SICO, BRD und Zeitrelais 48, 49, 51,
52, welche den jewsiligen Speichergliedern vorge-
schaltet sind.

Die Wirkungsweise der Vorrichtung nach den
Figuren 2-6 ist wie folgt:

Der Steuerungszyklus flir die Férderbdnder 11, 12,
13 beginnt gemaB den Figuren 2, 2b in dem Mo-
ment, in dem die Schnittlinie 8 des durch den
Querschneider 6 geméB Figur 1 erzeugten Trenn-
schnittes die Steliung zwischen den Saugdfinungs-
reihen 18 und 19, 21 der Forderbander 11 bzw. 12,
13 gemip Figur 6 erreicht. Dieser Zeitpunkt wird
durch eine Impulsverschiebung des Drehimpulsge-
bers 44 vom Trennschnitt des Querschneiders bis
zur vorgenannten Stellung der Schnittlinie 8 ent-
sprechend der jeweils gewlinschten, abgetrennten
Bahnldnge bzw. Anzahl Bahnschlaufen bestimmt.
Ausgehend von dieser in den Figuren 2a, 2b abge-
bildeten Ausgangsstellung, in der die in Férderrich-
tung 111 voreilende Materialbahn 7a mit einer defi-
nierten Anzahl Faltschlaufen 2 bzw. Bahnabschnit-
ten durch einen durch die Schnittlinie 8 markierten
Trennschnitt von der Materialbahn 7b abgeteilt ist,
aber noch unmittelbar an die nacheilende Material-
bahn 7b anschlieft, wird durch einen Steuerimpuis
des Drehimpulsgebers 44 der in einem vorherge-
henden Steuerzyklus gesetzte Speicher 39 ge-
[6scht und durch Abfall seines Ausgangssignals
das Ventil 26 geschlossen und damit die Reihen 21
der SaugGffnungen des Fdrderbandes 13 unwirk-
sam. Hingegen sind die Ventile 23, 24 durch den
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vorhergehenden Steuerzyklus gedffnet und damit
werden die Reihen 18 und 19 der Saug&ffnungen
der Forderbdnder 11, 12 durch Saugiuft beauf-
schlagt. Um sicherzustellen, da8 das Ventil 26 vor-
her geschlossen ist, wird auBerdem Uber das Zeit-
relais 51 der Speicher 41 gesetzt, dessen Aus-
gangssignal nach der VentilschlieBung den Be-
schleunigungsmotor 14 in Betrieb setzt. Auf diese
Weise wird die nacheilende, von der nach rlick-
wérts versetzten, aktivierten Reihe 18 von Saugdfi-
nungen des Fdrderbandes 11 erfaBte Materialbahn
7b durch den Hauptantriebsmotor 43 mit der
Grund- bzw. Neormalgeschwindigkeit der AuBeren
Férderbdnder 11, 13 vorbewegt, wihrend die vorei-
lende Materialbahn 7a, gehalten durch die akfivierte
Reihe 19 der Saugtffnungen des durch den Be-
schleunigungsantrieb 14, 16 relativ zu den F&rder-
bidndern 11,13 schneller angetriebenen miitleren
Forderbandes 12, auf den Abstand einer dsfinier-
ten Licke L gem3B den Figuren 3a, 3b von der
folgenden Materialbahn 7b entfernt wird. Gleichzei-
tig werden die nachfolgenden Aggregate in Form
der Stapelstation 29 bzw. die zu dieser fiihrenden
FOrderbinder 31 mit dieser hSheren Geschwindig-
keit angetrieben. Dabei wird durch den dem Be-
schleunigungsmotor 14 zugeordneten Drehimpuls-
geber 46 eine der gewlinschten Liicke L entspre-
chende Anzah! von Impulsen gezdhlt bzw. weiter-
geschoben. Nach dem Ziehen der Liicke L gem&p
den Figuren 3a, 3b, 6 wird bei weiterhin geschlos-
senem Ventil 26 und gedfinetem Ventil 23 durch
Signalgabe des Drehimpulsgebers 46 auf den
Ldscheingang des Speichers 38 das Ventil 24 des
mittleren Fdrderbandes 12 geschlossen und durch
gleichzeitige Signalgabe auf den L&scheingang des
Speichers 41 der Beschleunigungsanirieb 14, 16
des Fdrderbandes 12 gestoppt sowie auch die
nachfolgenden Aggregate 31, 29 auf die Normalge-
schwindigkeit zuriickgesetzt.

GeméB der in den Figuren 4a, 4b gezeigten Stel-
lung wird bei weiterhin ge&ffnetem Ventil 23 des
Fbrderbandes 11 und geschlossenem Ventil 24
des Fbrderbandes 12 durch verzdgerte Signalgabe
des Drehimpulsgebers 46 infolge des Zeitrelais 48
der Speicher 39 gesetzt, dessen Ausgangssignal
das Ventil 26 des F&rderbandes 13 &finet. Noch-
mals verzdgert durch das Zeitrelais 49 setzt das
Signal des Drehimpulsgebers 46 den Speicher 42,
dessen Ausgangssignal den Verzégerungsantrieb
27, 28 aktiviert, um das mittlere F&rderband 12
beziiglich der versetzien Anordnung seiner Reihe
19 von Saugdffnungen relativ zu den Reihen 18, 21
der Saugdffnungen der duBeren Fdrderbinder 11,
13 gem&B der Ausgangsstellung zu synchronisie-
ren. Dieser Zustand ist in der in den Figuren 5a, 5b
gezeigten Stellung realisiert und wird durch den
dem Verz8gerungsanirieb 27 zugeordneten Dreh-
impulsgeber 47 Uberwacht, welcher nach Erreichen
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der Ausgangsstellung des Fd&rderbandes 12 ein
Signal auf den L&scheingang des Speichers 42
gibt, dessen Ausgangssignal verschwindet und den
VerzOgerungsmotor 27 stillsetzt.  Anschliefend
seizt das Drehimpulsgebersignal des Drehimpuis-
gebers 47 verzdgert Uber das Zeitrelais 52 den
Speicher 38, dessen Ausgangssignal das Ventil 24
Ofinet. Damit befinden sich alle drei Ventile 23, 24,
26 in der Offenstellung, d.h. alle drei Reihen 18,
19, 21 von Saugdffnungen liegen an Saugluft, so
daB nach dem Siillseizen des Verzégerungsan-
friebs 27, 28 flir das mittlere FSrderband 12 alle
drei Férderbdnder 11, 12, 13 bis zum Auftauchen
einer neuen Trennstelle eine endlose Materialbahn
7 mit der Normalgeschwindigkeit des Hauptan-
triebsmotors 43 vorbewegen.

In der Stapelstation werden auf bekannte Weise
Stapel 32 durch Ansammliung einer definierten An-
zahl  zick-zack-f6rmig aufgeschuppter Bahnab-
schnitte gebildet und diese Stapel mittels einer
Hubeinrichtung 33 Ubernommen sowie durch Quer-
transporimitte! 34, 36 abgefSrdert.

Patentanspriiche

1. Vorrichtung zum Bilden von Liicken zwischen
Bahnabschnitten einer zick-zack-férmig gefal-
teten, durch Trennschnitte unterteilten sowie
entlang einer F&rdersirecke bewegten Bahn
aus Papier oder einem &hnlichen Material, da-
durch gekennzeichnet, daf die Fdrdersirecke
(9) mit einem den jeweils von der Bahn (7b) zu
separierenden, in Fbrderrichtung (11) voreilen-
den Bahnabschnitt (7a) bis zum Bereich des
Trennschnittes (8) zur nacheilenden Bahn er-
fassenden, periodisch betétigten Beschleuni-
gungsmittel (12) versehen ist.

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB das Beschleunigungsmittel durch
in die Forderstrecke (9) integrierte, parallel ne-
beneinander verlaufende Forderbdnder (11, 12,
13) gebildet wird, die im Bereich eines Trenn-
schnittes (8) mit bezliglich ihres Anfanges und
Endes in einer Ausgangsstellung versetzt zu-
einander angeordneten Reihen (18, 19, 21) von
Saugbffnungen (17) versehen sind, wobei das
die in F&rderrichtung voreilende Reihe (19)
von Saugdffnungen aufweisende F&rderband
(12) gemeinsam mit den stromabwirtigen Ag-
gregaten der Maschine mittels eines Beschleu-
nigungsantriebs (14, 16) von einer normalen
auf eine schnellere Fordergeschwindigkeit um-
schaltbar ist und umgekehrt.

3. Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, daB in die Fdrderstrecke (9)
drei nebeneinander verlaufende Saug-Férder-
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bander (11, 12, 13) integriert sind, von denen
das mittlere F&rderband (12) das die voreilen-
de Reihe {19) von Saug&ffnungen (17) aufwei-
sende Beschleunigungsmittel bildet.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis
3, dadurch gekennzeichnet, daB das mittlere
Fdrderband (12) aus der Beschleunigungspha-
se mittels eines Verzdgerungsantriebs (27,
28) relativ zur Normalgeschwindigkeit der iibri- 70
gen Forderbdnder (11, 13) in die Ausgangs-
stellung bezliglich der zueinander versetzten
Reihen (18, 19, 21) von Saug&ffnungen (17)
zuriickfahrbar ist.

15
Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis
4, dadurch gekennzeichnet, daB die Reihen
(19, 21) der Saugdffnungen (17) des mittleren
Fdrderbandes (12) und eines duBeren Forder-
bandes (13) in Fdrderrichtung (11) versetzt zu 20
den Reihen (18) der Saugdffnungen (17) des
anderen dufieren F&rderbandes (11) verlaufen.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis

5, dadurch gekennzeichnet, daB das sine du- 25
Bere Forderband (11) mit permanent Saugluft
durchlassenden Steuermitteln (23) versehen

ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 30
6, dadurch gekennzeichnet, daB das andere
dufere Fbrderband (13) und das mittlere FOr-
derband (12) mit periodisch die Saugluft
durchlassenden bzw. die Saugluft sperrenden
Steuermitteln (24; 26) versehen sind. 35

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis
7, dadurch gekennzeichnet, daB die Saug&if-
nungen (17) jeweils in Form von in F&rderrich-

tung (11) beabstandeten Dreiergruppen ange- 40
ordnet sind.
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