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Beschreibung 

Die  Erfindung  betrifft  eine  Vorrichtung  zum 
Spleißen  von  Bahnen,  insbesondere  von  Papierbah- 
nen  für  die  Herstellung  von  Wellpappe  mit  den 
Merkmalen  des  Oberbegriffs  des  Patentanspruchs 
1. 

Ein  derartige  Vorrichtung  zum  Spleißen  von 
Bahnen  ist  aus  der  DE-A-38  16  223  bekannt.  Hier- 
bei  werden  die  zu  spleißenden  Bahnen  von  zwei, 
auf  einem  Wechselständer  angeordneten  Bahnrol- 
len  abgezogen.  Die  ablaufende  Bahn  wird  dabei 
um  eine  höhenbewegliche  Anpreß-  und  Umlenkwal- 
ze  geführt  und  läuft  über  eine  Speicherschlaufe  zu 
einer  nachfolgenden  Arbeitsstation  aus.  Die  anzu- 
bindende  neue  Bahn  wird  an  einer  Haltewalze  in 
Ausgangsstellung  mit  ihrem  Anfang  befestigt  und 
durch  ein  Messer  beschnitten.  Im  Zusammenwir- 
ken  mit  einem  Klemmbalken  wird  der  Bahnanfang 
festgehalten  und  in  eine  Arbeitsstellung  unter  einer 
von  zwei  Anpreß-  und  Umlenkwalzen  überführt. 
Nach  Festhalten  der  ablaufenden  Bahn  durch  einen 
Bremsbalken  wird  durch  Absenken  der  Anpreß- 
und  Umlenkwalze  das  Ende  der  ablaufenden  Bahn 
auf  den  Anfang  der  neuen  Bahn  auf  der  Haltewalze 
gepreßt  und  durch  ein  Klebeband  festgehalten. 
Hierauf  erfolgt  das  Abschneiden  der  ersten  ablau- 
fenden  Bahn.  Nach  Rückkehr  der  Anpreß-  und  Um- 
lenkwalze  sowie  des  Bremsbalkens  in  ihre  Aus- 
gangsstellung  wird  die  neue  Bahn  abgezogen. 

Nachteilig  bei  dieser  bekannten  Vorrichtung  ist 
die  aufwendige  und  teuere  Konstruktion  der  ge- 
krümmten  Führungsbahn  für  die  Haltewalzen,  die 
in  der  Ausgangsstellung  der  Haltewalzen  ein  einfa- 
ches  Beschneiden  der  anzubindenden  Bahn  er- 
möglicht. 

Hierzu  wurde  in  der  FR-A-2  345  378  eine  Vor- 
richtung  mit  einer  horizontal  gerade  verlaufenden 
Führungsbahn  für  die  Haltewalzen  vorgeschlagen, 
wobei  die  leichte  Zugänglichkeit  der  anzubinden- 
den  Bahn  für  ein  einfaches  Beschneiden  des  Bah- 
nendes  durch  ein  Rückdrehen  der  Haltewalze  zu- 
sammen  mit  dem  Bahnende  nach  dem  Einlegen 
der  Bahn  gewährleistet  wird.  Diese  Vorrichtung 
weist  jedoch  den  Nachteil  auf,  daß  während  des 
Rückdrehens  der  Haltewalze  das  Bahnende  manu- 
ell  an  der  Walzenoberfläche  gehalten  werden  muß- 
te,  um  das  Bahnende  zusammen  mit  der  Walze  in 
eine  vorbestimmte  Anpreßstellung  zu  überführen. 
Hierdurch  kann  durch  ein  Versetzen  der  Bahn  rela- 
tiv  zur  Walze  einseitige  Spannungen  in  der  Bahn 
auftreten,  die  eine  erhebliche  Störquelle  darstellen 
und  zu  einem  Ein-/Abreißen  der  Bahn  führen  kön- 
nen. 

Der  Erfindung  liegt  daher  die  Aufgabe  zugrun- 
de,  eine  Vorrichtung  zum  Spleißen  von  Bahnen, 
insbesondere  von  Papierbahnen  für  die  Herstellung 
von  Wellpappe,  zu  schaffen,  bei  der  das  Zuführen 

und  Anbinden  der  neuen  Bahn  an  die  ablaufende 
Bahn  mit  höherer  Genauigkeit  und  geringerer  Feh- 
lerquote  erfolgt. 

Die  Erfindung  löst  diese  Aufgabe  mit  den 
5  Merkmalen  des  Patentanspruchs  1  . 

Die  jeweilige  Haltewalze  zur  Aufnahme  des  An- 
fangs  der  neuen  Bahn  wird  in  eine  Ausgangsstel- 
lung  überführt;  dort  wird  der  Anfang  der  neuen 
Bahn  lagegerecht  aufgegeben,  durch  die  Haltewal- 

io  ze  mit  am  Klemmbalken  vorgesehenen  Blattfedern 
in  einer  ersten  Klemmstellung  festgehalten,  in  vor- 
bestimmter  Lage  beschnitten  und  mit  einem  eine 
vorbestimmte  Breite  aufweisenden  Klebeband  ver- 
sehen.  Anschließend  wird  das  Bahnende  zusam- 

75  men  mit  der  betreffenden  Haltewalze  in  eine  An- 
preßstellung  rückgedreht,  wobei  die  Bahn  während 
des  Rückdrehens  dauernd  von  dem  Klemmbalken 
bzw.  den  Blattfedern  gehalten  und  geführt  wird. 
Hierzu  ist  die  Walze  so  ausgebildet,  daß  der  Reib- 

20  wert  zwischen  Walze  und  Bahn  größer  ist,  als 
zwischen  der  Bahn  und  den  Blattfedern,  so  daß  die 
Bahn  bei  der  Rückdrehbewegung  von  der  Haltewal- 
ze  mitgenommen  wird.  Nach  Überführung  in  die 
Arbeitsstellung  ist  eine  lagegerechte  Zuordnung  zur 

25  ablaufenden  Bahn  erreichbar,  so  daß  ein  Spleißen 
der  Bahn  mit  einer  Restfahne  vermieden  wird. 

Weitere  Ausgestaltungen  der  Erfindung  erge- 
ben  sich  aus  den  Unteransprüchen. 

Die  Erfindung  wird  nachfolgend  anhand  eines 
30  in  der  Zeichnung  dargestellten  Ausführungsbeispie- 

les  näher  erläutert.  In  der  Zeichnung  zeigen: 
Fig.  1  eine  schematische  Seitenansicht  einer 
Vorrichtung  zum  Spleißen  von  Papierbahnen  zur 
Herstellung  von  Wellpappe,  mit  einer  von  einer 

35  rechten  Rolle  ablaufenden  Papierbahn,  wobei 
der  Bahnanfang  der  neuen,  von  einer  linken 
Rolle  abgezogenen  Bahn  sich  in  Arbeitsstellung 
zum  Anbinden  an  die  abgelaufene  Bahn  befin- 
det; 

40  Fig.  2  eine  Ansicht  wie  in  Fig.  1,  wobei  jedoch 
die  ablaufende  Bahn  von  der  linken  Rolle  abläuft 
und  der  Anfang  der  von  der  rechten  Rolle  kom- 
menden  neuen  Bahn  sich  in  Arbeitsstellung  zum 
Anbinden  an  die  ablaufende  Bahn  befindet; 

45  Fig.  3  eine  vergrößerte  Teilseitenansicht; 
Fig.  4  eine  Teilseitenansicht  mit  Haltewalze  und 
Klemmbalken  und  Ausgangsstellung  zum  Befe- 
stigen  des  Bahnanfanges; 
Fig.  5  eine  Teilseitenansicht  mit  zurückgedrehter 

50  und  verklinkter  Haltewalze  mit  festgeklemmtem 
Bahnanfang  in  Ausgangsstellung. 
Die  Vorrichtung  1  zum  Spleißen  von  Papierbah- 

nen  umfaßt  einen  Bahnabroller  2,  die  Spleißvorrich- 
tung  3  und  einen  Bahnspeicher  4. 

55  Der  übliche  Bahnabroller  2  besitzt  einen  am 
Boden  5  befestigbaren  Ständer  6  mit  seitlichen 
Tragarmen  7,  8  für  die  Bahnrollen  9,  10.  In  Fig.  1 
läuft  von  der  rechten  Bahnrolle  9  die  Bahn  11  ab. 

2 



3 EP  0  453  727  B1 4 

Von  der  Bahnrolle  10  kommt  die  neue  Bahn  12,  die 
mit  ihrem  Bahnanfang  an  die  ablaufende  Bahn  11 
anzubinden  ist,  wenn  diese  Bahn  11  zu  Ende  geht. 

Da  während  des  Spleißens  der  beiden  Bahnen 
11  und  12  die  ablaufende  Bahn  11  kurzzeitig  ange- 
halten  wird,  ist  der  Spleißvorrichtung  3  ein  Bahn- 
speicher  4  mit  wenigstens  einer  Bahnschlaufe  13 
zugeordnet.  Zur  Bildung  der  Bahnschlaufe  13  läuft 
die  ablaufende  Bahn  11  von  der  Spleißvorrichtung 
3  zu  einer  Umlenkwalze  14,  die  von  einem  nicht 
dargestellten  Wagen  getragen  ist.  Dieser  ist  von 
der  in  Fig.  1  dargestellten  Ausgangslage  am  rech- 
ten  Ende  der  vom  Ständer  6  getragenen  Wangen 
15  in  die  strichpunktierte  Stellung  am  linken  Ende 
der  Wangen  15  entgegen  einer  steuerbaren  Kraft 
bewegbar.  Die  ablaufende  Bahn  11  tritt  dann  am 
linken  Ende  der  Wangen  15  über  die  Austrittswalze 
16  in  der  angegebenen  Pfeilrichtung  aus.  Von  dort 
gelangt  sie  zu  einer  nicht  dargestellten  Verarbei- 
tungsstation,  z.  B.  zu  einer  einseitigen  Wellpappen- 
maschine. 

Der  von  der  Speicherschlaufe  13  gebildete 
Vorrat  an  ablaufender  Bahn  11  ist  so  bemessen, 
daß  der  Betrieb  der  nachfolgenden  Arbeitsstation 
während  des  Spleißvorganges  mit  unverminderter 
Arbeitsgeschwindigkeit  weiterbetrieben  werden 
kann. 

An  den  Seitenwangen  15  sind  außermittig,  zur 
Austrittswalze  16  hin  versetzt,  zwei  nebeneinander 
angeordnete  Anpreß-  und  Umlenkwalzen  17,  18 
angeordnet.  Wie  ersichtlich,  läuft  die  ablaufende 
Bahn  11  über  eine  am  rechten  Ende  der  Wangen 
15  schwenkbar  angeordnete  Umlenkwalze  19  zur 
Anpreß-  und  Umlenkwalze  17  und  von  dort  weiter 
zur  Speicherwalze  14  und  schließlich  zur  Austritts- 
walze  16. 

Wie  aus  Fig.  3  ersichtlich,  sind  die  beiden 
Anpreß-  und  Umlenkwalzen  17,  18  begrenzt  höhen- 
beweglich  schwenkbar.  Hierfür  sind  Ihre  Mittelach- 
sen  an  seitlichen  Winkelhebeln  20  gelagert.  Diese 
Winkelhebel  20  sind  um  ihre  Schwenkachsen  21 
schwenkbar.  Die  freien  Enden  der  Winkelhebel  20 
sind  mit  Kolbenstangen  22  eines  pneumatischen 
Antriebszylinders  23  verbunden. 

Bei  der  in  Fig.  1  wiedergegebenen  Stellung 
befindet  sich  unterhalb  der  Anpreß-  und  Umlenk- 
walze  17  eine  Haltewalze  25.  Diese  Haltewalze  25 
ist  nach  Fig.  3  drehbar  in  einem  Wagen  26  gela- 
gert,  der  mittels  Rollen  27  längs  einer  geraden, 
horizontalen  Bahn  28  über  einen  formschlüssigen 
Wagenantrieb  aus  der  dargestellten  Arbeitsstellung 
in  eine  außenliegende,  strichpunktierte  Ausgangs- 
stellung  verfahrbar  ist. 

Der  Wagen  26  für  die  Haltewalze  25  besitzt 
nach  Fig.  4  eine  außenliegende,  abgekantete 
Blechplatte  30.  Die  neue  Bahn  12  wird  mit  ihrem 
Anfang  von  unten  über  die  Haltewalze  25  und  dann 
über  die  sich  daran  anschließende  Blechplatte  30 

gezogen.  Das  überstehende  Endteil  der  neuen 
Bahn  12  wird  mittels  eines  Messers  31  von  Hand 
oder  maschinell  bündig  mit  dem  Ende  der  Blech- 
platte  30  abgeschnitten.  Über  die  Länge  b  des 

5  abgekanteten  Schenkels  32  wird  auf  den  Anfang 
der  neuen  Bahn  12  ein  doppelseitiges  Klebeband 
33  aufgebracht. 

Die  Haltewalze  25  ist  am  Umfang  mit  einer 
Gummierung  34  mit  hohem  Reibwert  versehen. 

io  Über  den  Umfang  verteilt,  sind  im  Abstand  von 
120°  Rastkerben  35  an  der  Haltewalze  25  an  ihren 
Enden  angeordnet.  In  diese  Rastkerben  35  können 
Rastrollen  36  eines  an  den  Wangen  15  fest  gela- 
gerten  Rasthebels  37  mit  Justieranschlag  38  ein- 

15  greifen. 
In  der  in  Fig.  4  dargestellten  Stellung  greift  die 

Rastrolle  36  des  Rasthebels  37  in  die  obenliegende 
Rastkerbe  35  ein. 

Der  Haltewalze  25  ist  ein  Klemmbalken  40  zu- 
20  geordnet.  Dieser  Klemmbalken  40  besitzt  einen  im 

wesentlichen  rechteckförmigen  Querschnitt  mit  an 
den  oberen  Längsrändern  ausgebildeten,  vorste- 
henden  Schultern  41.  Die  Oberseite  42  verläuft 
horizontal  und  ist  eben  ausgebildet. 

25  Die  Seitenwände  44  und  die  Stirnflächen  50  an 
den  Schultern  41  sind  mit  einem  elastischen  Reib- 
belag  43  versehen. 

Die  elastischen  Reibbeläge  43  an  den  Seiten- 
wänden  44  sind  von  beabstandeten  Stahlblattfe- 

30  dem  45  überdeckt. 
In  der  in  Fig.  4  dargestellten  Ausgangsstellung 

ist  der  mit  dem  Klemmbalken  40  versehene  Wagen 
46,  der  über  die  Rollen  47  von  einem  Druckluftmo- 
tor  über  die  Bahn  28  bewegbar  ist,  an  die  Haltewal- 

35  ze  25  derart  angenähert,  daß  die  Blattfedern  45  in 
Berührung  mit  der  Haltewalze  25  leicht  eingedrückt 
sind.  Dadurch  wird  der  Anfang  der  Bahn  12  festge- 
halten. 

Die  Haltewalze  25  kann  nun  durch  einen  An- 
40  triebsmotor  oder  von  Hand  um  120°  im  Uhrzeiger- 

sinn  zurückgedreht  werden,  wodurch  die  Endkante 
des  Anfangs  der  neuen  Bahn  12  in  Abstand  b  zur 
Stirnfläche  50  der  Schulter  41  gelangt  (vgl.  Fig.  5). 
Dabei  bleibt  der  Anfang  der  Bahn  12  auf  der  Halte- 

45  walze  25  in  unveränderter  Lage,  weil  der  Reibwert 
der  Gummierung  34  der  Haltewalze  25  größer  ist 
als  der  der  Blattfedern  45. 

Hierauf  wird  der  Wagen  46  des  Klemmbalkens 
40  in  Richtung  zur  Haltewalze  25  weiterbewegt, 

50  wodurch  die  elastischen  Beläge  an  die  neue  Bahn 
12  und  damit  an  die  Haltewalze  25  angepreßt  wer- 
den.  Die  beiden  Wagen  26  und  46  werden  hierauf 
durch  eine  steuerbar  angetriebene  Klinke  51  verrie- 
gelt. 

55  In  dieser  verklinkten  Stellung  werden  Haltewal- 
ze  25  und  Klemmbalken  40  von  der  Ausgangsstel- 
lung  in  die  in  Fig.  1  dargestellte,  voll  ausgezogene 
Arbeitsstellung  bewegt. 

3 
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Die  Umlenkwalze  52  wird  vorher  in  ihre  abge- 
senkte  Stellung  überführt. 

Der  Anpreß-  und  Umlenkwalze  17  ist  weiter  ein 
höhenbewegbarer  Bremsbalken  55  zugeordnet.  Der 
Bremsbalken  55  ist  über  Schwenkhebel  56 
schwenkbar  gelagert.  Die  Unterseite  des  Bremsbal- 
kens  55  ist  mit  einem  elastischen  Bremsbelag  57 
versehen. 

In  Arbeitsstellung  wirkt  der  Bremsbelag  57  des 
Bremsbalkens  55  mit  der  ablaufenden  Bahn  11 
zusammen  und  preßt  diese  gegen  die  Oberseite  42 
des  Klemmbalkens  40.  Dadurch  wird  die  ablaufen- 
de  Bahn  11  angehalten. 

Der  Anpreß-  und  Umlenkwalze  18  ist  ebenso 
ein  Bremsbalken  60  mit  Schwenkhebeln  61  und 
Bremsbelag  62  zugordnet.  Dieser  Bremsbalken  60 
wirkt  mit  der  Haltewalze  70  zusammen,  wenn  sich 
diese  in  Arbeitsstellung  unter  der  Anpreß-  und  Um- 
lenkwalze  18  befindet.  Dies  ist  der  Fall,  wenn,  wie 
aus  Fig.  2  ersichtlich,  die  ablaufende  Bahn  11  von 
der  linken  Rolle  10  kommt  und  die  neue  anzubin- 
dende  Bahn  12  von  der  rechten  Rolle  9. 

Jeder  Anpreß-  und  Umlenkwalze  17,  18  ist 
ferner  ein  Stoßmesser  64,  65  zugeordnet,  welches 
schräg  angeordnet  und  in  den  Zwickelraum  66, 
zwischen  den  Walzen  17,  25  bzw.  18,  70  hinein- 
schneidet.  Jedes  Stoßmesser  64,  65  ist  in  der 
angegebenen  Pfeilrichtung  verschiebbar  angetrie- 
ben.  Es  dient  zum  Abschneiden  der  ablaufenden 
Bahn  11,  wobei  der  zwischen  der  Walze  17  bzw. 
18  und  dem  Messerschnitt  verbleibende  Fahnenteil 
der  Länge  b  des  Klebebandes  am  Anfang  der 
neuen  Bahn  12  entspricht. 

Neben  der  Haltewalze  25  ist  noch  eine  weitere 
in  Fig.  1  in  Außenstellung  dargestellte  Haltewalze 
70  vorhanden,  die  in  gleicher  Weise  zur  Aufnahme 
und  zum  Festhalten  des  Anfangs  der  neuen  Bahn 
12  dient,  wenn  diese  von  der  Rolle  9  kommt.  Auch 
diese  Haltewalze  70  ist  auf  einem  Wagen  mit  Klin- 
ke  angeordnet  wie  die  Walze  25  und  kann  ebenso 
über  die  Bahn  28  angetrieben  bewegt  werden. 

Die  Umlenkwalze  19  ist  ebenso  wie  die  Um- 
lenkwalze  52  abschwenkbar  angeordnet.  Zum 
Spleißen  preßt  die  abgesenkte  Anpreß-  und  Um- 
lenkwalze  17  die  festgehaltene  ablaufende  Bahn  11 
gegen  die  Haltewalze  25,  das  Stoßmesser  64 
schneidet  die  Bahn  11  ab,  hierauf  schwenkt  der 
Bremsbalken  55  hoch,  der  Klemmbalken  40  wird 
aus  seiner  verklinkten  Stellung  gelöst,  verbleibt 
aber  noch  in  angenäherter  Stellung  zur  Haltewalze 
25,  die  Walzen  17  und  25  bewegen  sich  in  anei- 
nendergepreßter  Stellung  durch  den  Bahnzug, 
schließlich  wird  auch  die  Walze  17  hochge- 
schwenkt.  In  gleicher  Weise  wird  auch  das  Splei- 
ßen  nach  Fig.  2  vollzogen. 

Patentansprüche 

1.  Vorrichtung  zum  Spleißen  von  Bahnen,  insbe- 
sondere  von  Papierbahnen  für  die  Herstellung 

5  von  Wellpappe, 
a)  mit  wenigstens  einer  Anpreß-  und  Um- 
lenkwalze  (17,  18)  für  die  von  einer  Bahnrol- 
le  (9,  10)  ablaufende  Bahn  (11), 
b)  mit  zwei  wechselweise  wirksamen  Halte- 

io  walzen  (25,  70)  für  den  Anfang  der  anzubin- 
denden,  von  einer  Bahnrolle  (10,  9)  abzuzie- 
henden  Bahn  (12),  die  von  Ausgangsstellun- 
gen  in  Arbeitsstellungen  bewegbar  sind, 
c)  mit  einem  Klemmbalken  (40),  der  wech- 

15  seiweise  mit  der  einen  oder  anderen  Halte- 
walze  (25,  70)  zusammenwirkt,  einander  ge- 
genüberliegende  Anpreßflächen  (43,  44)  für 
die  jeweilige  Haltewalze  besitzt  und  an  der 
Oberseite  (42)  eine  Anpreßfläche  für  die 

20  darüberlaufende  Bahn  (11)  aufweist, 
d)  mit  zwei  Bremsbalken  (55,  60),  die  wech- 
selweise  mit  der  Oberseite  (42)  des  Klemm- 
balkens  (40)  zum  Abbremsen  der  ablaufen- 
den  Bahn  (11)  zusammenarbeiten  sowie 

25  e)  mit  zwei  wechselweise  wirksamen  Mes- 
sern  (64,  65)  zum  Abschneiden  der  ablau- 
fenden  Bahn  (11), 

dadurch  gekennzeichnet, 
f)  daß  die  Haltewalzen  (25,  70)  auf  Wagen 

30  (26)  mit  einem  Antrieb  zum  Verschieben 
längs  einer  geraden  horizontalen  Bahn  (28) 
von  einer  vorbestimmten  Ausgangsstellung 
in  eine  vorbestimmte  Arbeitsstellung  und 
umgekehrt  angeordnet  sind, 

35  g)  daß  der  Klemmbalken  (40)  Blattfedern 
(45)  aufweist,  die  für  das  Zuführen  der  an- 
zubindenden  Bahn  (12)  mit  der  einen  oder 
anderen  Haltewalze  (25,  70)  in  einer  ersten 
Klemmstellung,  in  welcher  der  Reibwert  zwi- 

40  sehen  Haltewalze  und  Bahn  größer  ist,  als 
zwischen  der  Bahn  und  den  Blattfedern 
(45),  derart  zusammenwirken,  daß 
h)  nach  dem  Zuführen  der  anzubindenden 
Bahn  (12)  zwischen  Haltewalze  (25,  70)  und 

45  Klemmbalken  (40)  und  dem  Überführen  des 
Klemmbalkens  (40)  in  die  erste  Klemmstel- 
lung  die  Haltewalze  (25,  70)  in  eine  Anpreß- 
stellung  rückdrehbar  ist,  in  der  der  mit  einer 
Klebeschicht  versehene  Bahnanfang  über 

50  eine  vorbestimmte  Länge  (b)  vom  wirksa- 
men  Klemmbalken  (40)  frei  zugänglich  be- 
lassen  ist,  und 
i)  daß  der  Klemmbalken  (40)  nach  dem 
Rückdrehen  der  betreffenden  Haltewalze 

55  (25,  70)  in  die  Anpreßstellung  in  eine  zweite 
Klemmstellung  überführbar  ist,  in  der  die 
Blattfedern  (45)  so  weit  zusammengepreßt 
sind,  daß  die  Bahn  (12)  zwischen  der  betref- 

4 
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fenden  Anpreßfläche  (43,  44)  des  Klemm- 
balkens  (40)  und  der  Haltewalze  (25,  70) 
gehalten  ist. 

2.  Vorrichtung  nach  Anspruch  1  ,  dadurch  gekenn- 
zeichnet,  daß  jeder  Haltewalze  (25,  70)  in  ihrer 
Außenstellung  eine  Platte  (30)  mit  einem  abge- 
kanteten  Plattenteil  (32)  der  vorbestimmten 
Länge  (b)  zugeordnet  ist. 

3.  Vorrichtung  nach  Anspruch  2,  dadurch  gekenn- 
zeichnet,  daß  mit  der  Endkante  des  abgekante- 
ten  Plattenteiles  (30)  ein  Messer  (31)  zusam- 
menarbeitet. 

4.  Vorrichtung  nach  einem  der  vorhergehenden 
Ansprüche,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  jede 
Haltewalze  (25,  70)  über  ihren  Umfang  im  Win- 
kel  von  120°  verteilte  Rastkerben  (35)  aufweist 
und  ein  ortsfester  Rasthebel  (37)  mit  Rastrolle 
(36)  zum  Eingriff  in  die  jeweils  obere  Rastker- 
be  vorhanden  ist. 

5.  Vorrichtung  nach  einem  der  vorhergehenden 
Ansprüche,  dadurch  gekennzeichnet,  daR  jede 
Haltewalze  (25,  70)  am  Umfang  eine  Gummie- 
rung  (34)  mit  hohem  Reibwert  besitzt. 

6.  Vorrichtung  nach  einem  der  vorhergehenden 
Ansprüche,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  jede 
Haltewalze  (25,  70)  in  einem  formschlüssig  an- 
treibbaren  Wagen  (26)  angeordnet  ist,  der 
längs  der  horizontalen  geraden  Bahn  (28)  von 
einer  Arbeitsstellung  in  eine  vorbestimmte  Aus- 
gangsstellung  bewegbar  ist  und  umgekehrt, 
und  daß  der  Klemmbalken  (40)  in  einem  Wa- 
gen  (46)  angeordnet  ist,  der  angetrieben  dem 
jeweiligen  Wagen  (26)  der  Haltewalzen  ange- 
nähert  und  schließlich  anpreßbar  zustellbar  ist. 

7.  Vorrichtung  nach  einem  der  vorhergehenden 
Ansprüche,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  der 
Klemmbalken  (40)  seitliche  Schultern  (41)  und 
Seitenflächen  (44)  mit  Reibbelägen  (43)  be- 
sitzt. 

8.  Vorrichtung  nach  Anspruch  7,  dadurch  gekenn- 
zeichnet,  daß  die  Blattfedern  (45)  die  Reibbelä- 
ge  (43)  der  Seitenflächen  (44)  in  einem  vorbe- 
stimmten  Abstand  voneinander  überspannen. 

9.  Vorrichtung  nach  einem  der  vorhergehenden 
Ansprüche,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  die 
Messer  (64,  65)  zum  Abschneiden  der  ablau- 
fenden  Papierbahn  (11)  getrennt  vom  Klemm- 
balken  (40)  in  den  Zwickelraum  zwischen  An- 
preß-  und  Umlenkwalzen  (17,  18)  und  Halte- 
walzen  (25,  70)  schneidend  angeordnet  sind. 

Claims 

1.  Apparatus  for  splicing  webs,  in  particular  paper 
webs  for  the  production  of  corrugated  board, 

5  a)  having  at  least  one  press-on  and  deflec- 
tion  roller  (17,  18)  for  the  web  (11)  running 
off  a  web  roll  (9,  10), 
b)  having  two  alternately  active  retaining 
rollers  (25,  70)  for  the  beginning  of  the  web 

io  (12)  which  is  to  be  connected  and  is  to  be 
drawn  off  from  a  web  roll  (10,  9),  which 
retaining  rollers  can  be  moved  from  initial 
positions  into  operating  positions, 
c)  having  a  clamping  bar  (40)  which  inter- 

15  acts  alternately  with  one  or  the  other  retain- 
ing  roller  (25,  70),  has  mutually  opposite 
press-on  surfaces  (43,  44)  for  the  respective 
retaining  roller  and  exhibits,  on  the  upper 
side  (42),  a  press-on  surface  for  the  web 

20  (11)  running  over  it, 
d)  having  two  braking  bars  (55,  60)  which 
interact  alternately  with  the  upper  side  (42) 
of  the  clamping  bar  (40)  in  order  to  slow 
down  the  running-off  web  (11),  and 

25  e)  having  two  alternately  active  cutters  (64, 
65)  for  cutting  off  the  running-off  web  (11), 
characterized 
f)  in  that  the  retaining  rollers  (25,  70)  are 
arranged  on  carriages  (26)  with  a  drive  for 

30  displacement  along  a  straight  horizontal 
path  (28)  from  a  predetermined  initial  Posi- 
tion  into  a  predetermined  operating  position 
and  vice  versa, 
g)  in  that  the  clamping  bar  (40)  exhibits  leaf 

35  Springs  (45)  which,  for  the  feed  of  the  web 
(12)  which  is  to  be  connected,  interact  with 
one  or  the  other  retaining  roller  (25,  70)  in  a 
first  clamping  position,  in  which  the  coeffi- 
cient  of  friction  between  the  retaining  roller 

40  and  the  web  is  greater  than  between  the 
web  and  the  leaf  Springs  (45),  such  that 
h)  after  feeding  between  the  retaining  roller 
(25,  70)  and  the  clamping  bar  (40)  the  web 
(12)  which  is  to  be  connected  and  transfer- 

45  ring  the  clamping  bar  (40)  into  the  first 
clamping  position,  the  retaining  roller  (25, 
70)  can  be  rotated  back  into  a  press-on 
Position  in  which  the  beginning  of  the  web 
provided  with  an  adhesive  layer  is  left  in  a 

50  freely  accessible  State,  over  a  predeter- 
mined  length  (b),  by  the  active  clamping  bar 
(40),  and 
i)  in  that,  after  the  relevant  retaining  roller 
(25,  70)  has  been  rotated  back  into  the 

55  press-on  position,  the  clamping  bar  (40)  can 
be  transferred  into  a  second  clamping  posi- 
tion  in  which  the  leaf  Springs  (45)  are  com- 
pressed  to  such  an  extent  that  the  web  (1  2) 

5 
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is  retained  between  the  relevant  press-on 
surface  (43,  44)  of  the  clamping  bar  (40) 
and  the  retaining  roller  (25,  70). 

2.  Apparatus  according  to  Claim  1,  characterized 
in  that  each  retaining  roller  (25,  70),  in  its  outer 
Position,  is  assigned  a  plate  (30)  with  a  bent-off 
plate  part  (42)  of  the  predetermined  length  (b). 

3.  Apparatus  according  to  Claim  2,  characterized 
in  that  a  cutter  (31)  interacts  with  the  end  edge 
of  the  bent-off  plate  part  (30). 

4.  Apparatus  according  to  one  of  the  preceding 
Claims,  characterized  in  that  each  retaining  roll- 
er  (25,  70)  exhibits  latching  notches  (35)  dis- 
tributed  over  its  circumference  at  angles  of 
120°,  and  Provision  is  made  for  a  stationary 
latching  lever  (37)  with  latching  roller  (36)  for 
engagement  into  the  respectively  upper  latch- 
ing  notch. 

5.  Apparatus  according  to  one  of  the  preceding 
Claims,  characterized  in  that  each  retaining  roll- 
er  (25,  70)  has,  on  the  circumference,  a  rubber 
coating  (34)  with  a  high  coefficient  of  friction. 

6.  Apparatus  according  to  one  of  the  preceding 
Claims,  characterized  in  that  each  retaining  roll- 
er  (25,  70)  is  arranged  in  a  carriage  (26)  which 
can  be  driven  in  a  positively  locking  manner 
and  can  be  moved  along  the  horizontal  straight 
path  (28)  from  an  operating  position  into  a 
predetermined  initial  position  and  vice  versa, 
and  in  that  the  clamping  bar  (40)  is  arranged  in 
a  carriage  (46)  which  can  be  advanced  in 
driven  mode  such  that  it  approaches  the  re- 
spective  carriage  (26)  of  the  retaining  rollers 
and,  finally,  can  be  pressed  against  the  same. 

7.  Apparatus  according  to  one  of  the  preceding 
Claims,  characterized  in  that  the  clamping  bar 
(40)  has  lateral  Shoulders  (41)  and  side  sur- 
faces  (44)  with  friction  linings  (43) 

8.  Apparatus  according  to  Claim  7,  characterized 
in  that  the  leaf  Springs  (45)  span  the  friction 
linings  (43)  of  the  side  surfaces  (44)  at  a 
predetermined  distance  from  one  another. 

9.  Apparatus  according  to  one  of  the  preceding 
Claims,  characterized  in  that  the  cutters  (64, 
65)  for  cutting  off  the  running-off  paper  web 
(11)  are  arranged,  separately  from  the  clamp- 
ing  bar  (40),  such  that  they  cut  into  the  inter- 
stice  between  press-on  and  deflection  rollers 
(17,  18)  and  retaining  rollers  (25,  70). 

Revendicatlons 

1.  Dispositif  pour  raccorder  des  bandes,  en  parti- 
culier  des  bandes  de  papier  pour  la  production 

5  de  papier  ondule,  comprenant: 
(a)  au  moins  un  rouleau  (17,  18)  de  pression 
et  de  renvoi  pour  la  bände  (11)  devidee 
d'un  rouleau  de  bände  (9,  10), 
(b)  deux  rouleaux  de  maintien  (25,  70)  mis 

io  en  service  alternativement,  pour  le  debut  de 
la  bände  (12)  ä  devider  d'un  rouleau  de 
bände  (10,  9)  et  ä  raccorder,  ces  rouleaux 
de  maintien  pouvant  etre  deplaces  de  posi- 
tions  de  depart  jusque  dans  des  positions 

is  de  travail, 
(c)  une  poutre  de  serrage  (40)  qui  coopere 
alternativement  avec  Tun  ou  l'autre  des  rou- 
leaux  de  maintien  (25,  70),  possede  des 
surfaces  de  pression  opposees  (43,  44) 

20  pour  les  rouleaux  de  maintien  respectifs,  et 
comporte  sur  sa  face  superieure  (42)  une 
surface  de  pression  pour  la  bände  (11)  qui 
la  surmonte, 
(d)  deux  poutres  de  freinage  (55,  60)  qui 

25  cooperent  alternativement  avec  la  face  su- 
perieure  (42)  de  la  poutre  de  serrage  (40) 
pour  freiner  la  bände  (11)  en  cours  de  devi- 
dage,  ainsi  que 
(e)  deux  couteaux  (64,  65)  mis  en  service 

30  alternativement  pour  decouper  la  bände  (11) 
en  cours  de  devidage, 

caracterise  en  ce  que: 
(f)  les  rouleaux  de  maintien  (25,  70)  sont 
montes  sur  des  chariots  (26)  munis  d'un 

35  entraTnement  pour  leur  deplacement  le  long 
d'un  trajet  rectiligne  horizontal  (28)  depuis 
une  position  de  depart  predeterminee  jus- 
qu'ä  une  position  de  travail  predeterminee 
et  inversement, 

40  (g)  la  poutre  de  serrage  (40)  comporte  des 
ressorts  ä  lames  (45)  qui,  pour  amener  la 
bände  (12)  ä  raccorder,  cooperent  avec  Tun 
ou  l'autre  des  rouleaux  de  maintien  (25,  70), 
dans  une  premiere  position  de  serrage  dans 

45  laquelle  le  coefficient  de  frottement  entre  le 
rouleau  de  maintien  et  la  bände  est  supe- 
rieure  ä  celui  existant  entre  la  bände  et  les 
ressorts  ä  lames  (45),  de  teile  maniere  que 
(h)  apres  avoir  amene  la  bände  (12)  ä  rac- 

50  corder  entre  un  rouleau  de  maintien  (25,  70) 
et  la  poutre  de  serrage  (40),  et  avoir  trans- 
porte  la  poutre  de  serrage  (40)  dans  la 
premiere  position  de  serrage,  le  rouleau  de 
maintien  (25,  70)  est  ramene  par  rotation 

55  inverse  ä  une  position  de  pression  dans 
laquelle  le  debut  de  la  bände,  pourvu  d'une 
couche  de  colle,  est  laisse  librement  acces- 
sible  en  depassant  d'une  longueur  predeter- 

6 
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minee  (b)  de  la  poutre  de  serrage  (40)  en 
service,  et 
(i)  la  poutre  de  serrage  (40),  apres  la  rota- 
tion  inverse  du  rouleau  de  maintien  (25,  70) 
correspondant  jusque  dans  la  position  de 
pression,  peut  etre  transportee  dans  une 
seconde  position  de  serrage  dans  laquelle 
les  ressorts  ä  lames  (45)  sont  comprimes 
dans  un  mesure  teile  que  la  bände  (12)  est 
maintenue  entre  la  surface  de  pression  cor- 
respondante  (43,  44)  de  la  poutre  de  serra- 
ge  (40)  et  le  rouleau  de  maintien  (25,  70). 

2.  Dispositif  suivant  la  revendication  1,  caracteri- 
se  en  ce  qu'ä  chaque  rouleau  de  maintien  (25, 
70),  dans  sa  position  exterieure,  est  associee 
une  plaque  (30)  qui  comporte  une  partie  cou- 
dee  (32)  ayant  la  longueur  predeterminee  (b). 

3.  Dispositif  suivant  la  revendication  2,  caracteri- 
se  en  ce  qu'un  couteau  (31)  coopere  avec  le 
bord  d'extremite  de  la  partie  coudee  de  la 
plaque  (30). 

4.  Dispositif  suivant  l'une  des  revendications  pre- 
cedentes,  caracterise  en  ce  que  chaque  rou- 
leau  de  maintien  (25,  70)  comporte  sur  sa 
Peripherie  des  entailles  d'encliquetage  (35)  re- 
parties  angulairement  ä  120°  ,  et  en  ce  qu'il 
est  prevu  un  levier  d'encliquetage  stationnaire 
(37)  muni  d'un  galet  d'encliquetage  (36)  pour 
venir  en  prise  avec  l'entaille  d'encliquetage 
situee  en  position  haute. 

5.  Dispositif  suivant  l'une  des  revendications  pre- 
cedentes,  caracterise  en  ce  que  chaque  rou- 
leau  de  maintien  (25,  70)  possede  sur  sa  Peri- 
pherie  un  revetement  en  caoutchouc  (34)  ä 
coefficient  de  frottement  eleve. 

6.  Dispositif  suivant  l'une  des  revendications  pre- 
cedentes,  caracterise  en  ce  que  chaque  rou- 
leau  de  maintien  (25,  70)  est  monte  dans  un 
chariot  (26)  ä  entraTnement  positif  qui  peut  etre 
deplace  le  long  du  trajet  rectiligne  horizontal 
(28)  d'une  position  de  travail  ä  une  position  de 
depart  predeterminee  et  inversement,  et  en  ce 
que  la  poutre  de  serrage  (40)  est  montee  dans 
un  chariot  (46)  qui,  lorsqu'il  est  entraTne,  peut 
etre  approche  du  chariot  (26)  du  rouleau  de 
maintien  respectif  et,  finalement,  etre  presse 
contre  lui. 

8.  Dispositif  suivant  la  revendication  7,  caracteri- 
se  en  ce  que  les  ressorts  ä  lame  (45)  chevau- 
chent  les  revetements  de  frottement  (43)  des 
surfaces  laterales  (44)  ä  une  distance  predeter- 

5  minee  les  uns  des  autres. 

9.  Dispositif  suivant  l'une  des  revendications  pre- 
cedentes,  caracterise  en  ce  que  les  couteaux 
(65)  destines  ä  decouper  la  bände  de  papier 

io  (11)  en  cours  de  devidage  sont  montes,  sepa- 
rement  de  la  poutre  de  serrage  (40),  dans 
l'espace  en  forme  de  coin  situe  entre  d'une 
part  les  rouleaux  de  pression  et  de  renvoi  (17, 
18)  et  d'autre  part  les  rouleaux  de  maintien 

15  (25,  70). 

7.  Dispositif  suivant  l'une  des  revendications  pre- 
cedentes,  caracterise  en  ce  que  la  poutre  de  55 
serrage  (40)  possede  des  epaulements  late- 
raux  (41)  et  des  surfaces  laterales  (44)  munis 
de  revetements  de  frottement  (43). 
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