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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Maschine zur Her-
stellung von polsterartigem Verpackungsmaterial aus ei-
ner ein- oder mehrlagigen Papierbahn. Eine derartige
Maschine ist aus der WO-A-00/07808 bzw. WO-A-
99/36252 bzw. WO-A-99/21702 bekannt.
[0002] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde die
bekannte Maschine so zu verbessern, dass diese bei
kostengünstiger Herstellung für verschiedene Anwen-
dungen verwendbar ist.
[0003] Diese Aufgabe wird durch die Merkmale des
unabhängigen Anspruchs 1 gelöst.
[0004] Die erfindungsgemäß ausgebildete Maschine
enthält eine vereinfachte Antriebseinrichtung mit einer
gemeinsamen Antriebswelle zum Antreiben der Präge-
vorrichtung und der Schneidvorrichtung, die aus dem Ge-
häuse herausgeführt ist und eine Wickelvorrichtung, die
mittels einer lösbaren Kupplung mit der Antriebswelle
verbunden ist.
[0005] Die Vorteile der Erfindung werden darin gese-
hen, dass mit der Maschine wahlweise Papier-Polster
als auch Wickel aus einem Polsterstrang hergestellt wer-
den können und dass je nach Bedarf eine Maschine auf
einfache Weise entsprechend ausgerüstet werden kann.
[0006] Weiterbildungen der Erfindung ergeben sich
aus den abhängigen Ansprüchen und sind in der Be-
schreibung und den Zeichnungen offenbart.
[0007] Nachfolgend wird die Erfindung anhand der bei-
liegenden Zeichnungen erläutert. Es zeigen:

Fig. 1 eine Ausführungsform einer Maschine zur Her-
stellung von Polstern und Wickeln aus polster-
artigem Verpackungsmaterial,

Fig. 2 eine Ansicht in Richtung des Pfeils A ohne die
Frontpartie des Maschinengehäuses,

Fig. 3 eine Ausführungsform einer Wickeleinheit,

Fig. 4 eine Ausführungsform einer Wickelvorrichtung,

Fig. 5 eine erste Ausführung einer Steuerung,

Fig. 6 eine zweite Ausführung einer Steuerung.

[0008] Die Fig. 1 zeigt eine Maschine zur Herstellung
von polsterartigem Verpackungsmaterial, die ein Gestell
1, eine Einrichtung 2 zum Umformen der Papierbahn,
eine in einem Gehäuse 3 angeordnete Vorrichtung 4 zur
Herstellung des polsterartigen Verpackungsmaterials,
eine Steuerung 5 und eine Wickelvorrichtung 6 zum Auf-
wickeln des polsterartigen Verpackungsmaterials ent-
hält.
[0009] Das Gestell 1 besteht im Wesentlichen aus ei-
nem Rahmen 7, zwei als Lagerschilde ausgebildeten
Seitenteilen 8, die freistehend am Rahmen befestigt sind
und einem Tisch 9, der am Rahmen befestigt ist. Am

Gestell 1 sind Räder 10 montiert, um die Maschine zu
verfahren.
[0010] An dem Gestell 1 ist eine Anordnung zum Zu-
führen einer vorzugsweise aus mindestens zwei Papier-
lagen bestehenden Papierbahn 12 angeordnet. Die An-
ordnung umfasst eine Achse 13 für eine Vorratsrolle, eine
Umlenkrolle 14 für die Papierbahn und Führungsröllen
15, 16 zum Trennen der Papierlagen.
[0011] Die Einrichtung 2 zum Umformen der Papier-
bahn enthält einen trichterförmigen Schacht 21, der mit
dem Gehäuse 3 der Vorrichtung 4 verbunden ist sowie
eine mittlere Papierführung 22, die am Tisch 9 befestigt
ist und eine untere Papierführung 23, die am Rahmen 7
befestigt ist.
[0012] Die Vorrichtung 4 ist in Fig. 2 stark vereinfacht
dargestellt. Wie die Fig.2 zeigt, sind innerhalb des Ge-
häuses 3 ein Stehlager 41, eine Prägevorrichtung 42 mit
zwei Zahnwalzen, welche die Papierlagen im zentralen
Bereich zu einem Polsterstrang verbindet, eine Schneid-
vorrichtung 45 zum Schneiden des Polsterstrangs, und
eine Antriebseinrichtung 46 mit einer Antriebswelle 47
zum Antreiben der Prägevorrichtung 42 und der Schneid-
vorrichtung 45 angeordnet.
[0013] Wie Fig. 2 ferner zeigt ist die Antriebswelle 47
ist aus dem Gehäuse 3 heraus geführt und mittels einer
mechanischen Kupplung 48 und einer lösbaren, elek-
trisch ansteuerbaren Kupplung 54 mit der Wickelvorrich-
tung 6 zum Aufwickeln des Polsterstrangs verbunden.
[0014] Es wird auf die Figuren 1 und 2 Bezug genom-
men. Die Wickelvorrichtung 6 weist einen Kasten 51, der
mit Abstand am Gehäuse 3 befestigt ist, eine Wickelein-
heit 52 für den Polsterstrang, einen Riemenantrieb 53,
der mit der Antriebswelle 47 verbunden ist und die elek-
tromagnetische Kupplung 54 auf, die den Riemenantrieb
53 mit der Wickeleinheit 52 verbindet.
[0015] Wie die Fig. 3 zeigt, umfasst die Wickeleinheit
52 einen Flansch 55 und ein Rohr 56, das mit dem
Flansch verbunden ist und einen kleineren Außendurch-
messer als der Flansch 55 aufweist. Ein Schlitz 57 zum
Einführen des Polsterstrangs ist in der Rohrwand aus-
gebildet. Der Schlitz erweitert sich zur Außenseite des
Rohres hin konisch, um ein Einführen des Polsterstran-
ges zu erleichtern.
[0016] Wie die Fig. 4 zeigt, ist bei einer anderen Aus-
führung die Wickelvorrichtung 6 an einem Wagen 71
montiert, der mit Rollen 72 versehen ist, um die Wickel-
vorrichtung 6 zu verfahren. Am Wagen 71 ist ein Halter
73 für die Wickelvorrichtung 6 und ein Lager 74 für den
Riemenantrieb 53 vorgesehen. Die Wickelvorrichtung 6
und das Lager 74 sind an einer Platte 75 befestigt, die
mit dem Halter 73 verbunden ist.
[0017] Wie die Fig. 4 ferner zeigt, ist eine Anordnung
81 zum Ausrichten von Wagen 71 und Gestell 1 der Ma-
schine vorgesehen. Die Anordnung umfasst eine Stange
82, die am Tisch 9 des Gestells 1 mittels Halter 83 befe-
stigt ist und ein Führungsorgan 84, das am Halter 83 des
Wagens befestigt ist. Der Wagen wird mittels nicht dar-
gestellter Mittel an der Maschine arretiert.
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[0018] Fig. 5 zeigt eine erste Ausführungsform einer
Steuerung, die als Halbautomat ausgebildet ist. Die in
Fig. 5 dargestellte Steuerung 10 weist in ihrem Inneren
eine mit Hilfe eines Mikroprozessors ausgebildete und
nicht näher dargestellte Steuereinheit mit einem Spei-
cher auf, die sowohl den Antriebsmotor wie auch die
Schneideinrichtung der Maschine steuert.
[0019] Die in Fig. 5 dargestellte Steuerung 10 weist
einen Hauptschalter 12 sowie einen Notausschalter 14
auf. Ferner ist ein Starttaster 16 vorgesehen, mit dem
nach Betätigen des Hauptschalters 12 eine Initialisierung
der Steuerung 10 vorgenommen werden kann, so dass
diese betriebsbereit ist. Demgegenüber wird mit dem
Hauptschalter 12 wie auch mit dem Notausschalter 14
die gesamte Maschine stromlos gemacht. Zusätzlich ist
ein erster Wahlschalter 17 vorgesehen, der drei Schalt-
stellungen O, CONT und Wickeln aufweist.
[0020] Das Bezugszeichen 18 bezeichnet einen Ta-
ster mit insbesondere vergrößerter Tastfläche, der in der
Schaltstellung 0 des ersten Wahlschalters 17 als Einga-
bemittel für die Steuerung 10 dient, um eine gewünschte
Polsterlänge einzugeben. Bei Aktivieren des Tasters 18
wird auf bekannte Weise der Antriebsmotor gestartet und
es beginnt die Herstellung eines Papierpolsters. Nach
Loslassen des Tasters 18 wird ein Schneidvorgang aus-
gelöst und der Antriebsmotor wird gestoppt, so dass die
Zeitdauer der Aktivierung des Tasters 18 einer bestimm-
ten Polsterlänge entspricht.
[0021] Die Steuerung 10 ist so ausgebildet, dass die
durch Betätigen und Loslassen des Tasters 18 produ-
zierte Polsterlänge automatisch, d.h. selbsttätig und
ohne weiteren Tastendruck in dem Speicher der Steue-
rung abgespeichert und für einen weiteren Abruf zur Ver-
fügung gestellt wird. Hierbei kann entweder die Zeit er-
mittelt werden, während der Taster 18 gedrückt gehalten
wurde. Alternativ können die während dieser Zeit erfolg-
ten Umdrehungen des Antriebsmotors oder dergleichen
von der Steuerung ermittelt werden, da diese auch mit
der produzierten Polsterlänge korrelieren.
[0022] Wenn der Bediener wünscht, dass ein weiteres
Polster in der soeben produzierten Länge hergestellt
wird, genügt ein kurzzeitige Antippen des Tasters 18,
worauf die Steuerung den im Speicher abgespeicherten
Wert, welcher der soeben produzierten Polsterlänge ent-
spricht, abruft und ein weiteres Polster in dieser Länge
produziert.
[0023] Zur weiteren Erhöhung des Bedienungskom-
forts weist die Steuerung 10 einen zweiten Wahlschalter
20 auf, mit dem mehrere Speicherplätze in dem Speicher
der Steuerung 10 ausgewählt werden können. In diesen
Speicherplätzen ist jeweils eine produzierte Polsterlänge
automatisch abspeicherbar, d.h. je nach Stellung des
zweiten Wahlschalters 20 wird die von der Steuerung 10
automatisch abgespeicherte Länge entweder in einem
Speicherplatz I, in einem Speicherplatz II oder in einem
Speicherplatz III abgespeichert. Zum Abrufen dieser drei
Polsterlängen muss der erste Wahlschalter 17 in der
Schaltstellung 0 stehen und lediglich der zweite Wahl-

schalter 20 auf die gewünschte Speicherposition gesetzt
werden. Anschließend genügt wiederum ein kurzzeitiges
Antippen des Tasters 18, so dass das Polster in der ge-
wünschten Länge produziert wird.
[0024] Um einen kontinuierlichen Betrieb von Polstern
in Polsterlängen zu erreichen, die den abgespeicherten
Längen I, II oder III entsprechen, ist der erste Wahlschal-
ter 17 in die Schaltstellung CONT und der zweite Wahl-
schalter 20 in die jeweils abgespeicherte Polsterlänge I,
II oder III zustellen, um eine kontinuierliche Herstellung
von Polstern zu ermöglichen. Bei einem Verstellen des
ersten Wahlschalters 17 in die Schaltstellung 0 wird die
kontinuierliche Produktion angehalten.
[0025] Es versteht sich, dass die Anzahl der Speicher-
plätze bei dem Ausführungsbeispiel nach Fig. 5 rein bei-
spielhaft ist und dass auch mehr oder weniger als zwei
Speicherplätze vorgesehen werden können.
[0026] Die in Fig. 5 dargestellte Steuerung 10 weist
ferner einen Sensor auf, der das bevorstehende Ende
der Papierbahn detektiert, wobei die Steuerung 10 in An-
sprechen auf den Sensor ein Signal erzeugt, das einen
weiteren Betrieb der Maschine vorübergehend unter-
bricht, so dass früh genug eine neue Papierbahn in die
Maschine eingelegt werden kann. Um diesen Sensor zu
deaktivieren, ist an der Steuerung 10 ein weiterer Schal-
ter 28 vorgesehen, mit dem der Sensor abgeschaltet wer-
den kann.
[0027] Schließlich ist die Steuerung 10 mit einem wei-
teren (nicht dargestellten) Sensor versehen, der zwi-
schen dem Antriebsrad der Maschine und der Schneid-
einrichtung vorgesehen ist, und der das produzierte Pa-
pierpolster in diesem Bereich direkt abtastet. Sofern in
diesem Bereich ein Papierstau entstehen sollte, stoppt
die Steuerung den Antriebsmotor, so dass der Papier-
stau rechtzeitig entfernt werden kann, bevor sich das Pa-
pier in der Maschine verkeilt.
[0028] Zur Herstellung von Wickeln wird mit dem zwei-
ten Wahlschalter 20 eine vorher abgespeicherte Wickel-
länge I, II oder III ausgewählt. Nachfolgend wird mit Ver-
stellen des ersten Wahlschalters 17 in die Schaltstellung
WICKELN die elektromagnetische Kupplung 54 aktiviert
und gleichzeitig der Betriebsablauf der Maschine wie
folgt festgelegt: Durch Betätigen des Tasters 18 wird au-
tomatisch eine vorbestimmte Polsterlänge erzeugt und
die Antriebseinrichtung 46 wird abgeschaltet, so dass
das freie Ende des Polsterstrangs von Hand in die Wik-
keleinheit 52 eingeführt und in dem Schlitz 57 verklemmt
werden kann. Danach werden durch eine zweite Betäti-
gung des Tasters 18 die Kupplung 54 und die Antriebs-
einrichtung 46 aktiviert, wodurch automatisch die ausge-
wählte und vorher abgespeicherte Wickellänge erzeugt
und der erzeugte Polsterstrang auf die Wickeleinheit 52
aufgewickelt wird. Erst danach wird die Schneidvorrich-
tung 45 aktiviert und gleichzeitig werden die elektroma-
gnetische Kupplung 54 und die Antriebseinrichtung 46
deaktiviert. Nachfolgend kann der Wickel von der Wik-
keleinheit 52 seitlich abgezogen werden.
[0029] Fig. 6 zeigt eine weitere Ausführungsform der
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Erfindung, die in ihren Grundfunktionen der Ausfüh-
rungsform von Fig. 5 entspricht, die jedoch als Vollauto-
mat ausgebildet ist. Aus diesem Grund sind in der Be-
schreibung für gleich wirkende Bauteile gleiche Bezugs-
zeichen verwendet.
[0030] Die in Fig. 6 dargestellte Steuerung 40 weist
wiederum einen Hauptschalter 12, einen Notaustaster
14 und einen Starttaster 16 auf. Als Eingabemittel zum
Starten und Anhalten der Maschine ist wiederum ein Ta-
ster 18 vorgesehen. Insofern unterscheiden sich die Aus-
bildung und der Betrieb der Steuerung 40 nicht von der
Steuerung 10. Ferner ist ein Wahlschalter 17 vorgese-
hen, der drei Schaltstellungen 0, CONT und WICKELN
aufweist. Zusätzlich ist in der Steuerung 40 jedoch eine
Eingabetastatur 45 und eine Anzeige 90 vorgesehen mit
denen, in der Schaltstellung 0 des Wahlschalters 17, wei-
tere Steuerungsfunktionen abgerufen werden können.
Beispielsweise lassen sich mit Hilfe der Eingabetastatur
45 verschiedene Betriebsmodi programmieren.
[0031] Man erkennt in Fig. 6 weiterhin vier Funktions-
tasten 91, 92, 93, 94, mit welchen verschiedene Betriebs-
modi programmiert werden können. So ist es beispiels-
weise möglich, die Funktionstasten 91, 92, 93 mit ver-
schiedenen Programmen zu belegen, die jeweils eine
bestimmte Anzahl von Papier-Polstern einer bestimmten
Länge produzieren, sobald die Auslösetaste 95 betätigt
worden ist. Beispielsweise kann jede Funktionstaste mit
bis zu acht verschiedenen Kombinationen von Anzahl
und Länge der herzustellenden Papier-Polster belegt
werden also z.B.
f1 = a1 � 11 +a2 � 12 + a3 � 13 + a4 � 14 + a5 � 15
+ a6 � 16 + a7 � 17 + a8 � 18, wobei a1-a8 jeweils die
Anzahl der Papier-Polster und 11-18 jeweils die Länge
der Papier-Polster bezeichnet. Jede der Funktionstasten
91, 92, 93 kann mit einem derartigen Programm belegt
werden.
[0032] Die Tasten 96, 97 und 98 sind Bestätigungs-
bzw. Korrektur- bzw. Löschtasten, welche beim Pro-
grammieren eine Eingabe bestätigen, korrigieren oder
löschen können. Die übrigen Tasten des in Fig. 3 gezeig-
ten Bedienungsfelds sind dezimale Zahlentasten sowie
eine Dezimalpunkttaste und eine Minustaste für ein ne-
gatives Vorzeichen.
[0033] Neben den im Bereich der Eingabetastatur 45
vorgesehenen Funktionstasten 91, 92 und 93 sind zu-
sätzlich neben der Eingabetastatur 45 drei weitere Taster
46, 48 und 50 vorgesehen, die zu den Tasten 91, 92 und
93 der Eingabetastatur 45 parallel geschaltet sind. Hier-
durch lässt sich der Bedienungskomfort weiter erhöhen,
da die baulich größer ausgestalteten Taster 46 bis 50
wesentlich leichter und schneller zu bedienen sind als
die relativ kleinen Tasten 91 bis 93 der Eingabetastatur
45.
[0034] In der Schaltstellung CONT des Wahlschalters
17 ist eine kontinuierliche Produktion der automatisch
abgespeicherten Polsterlänge möglich.
[0035] Bei der in Fig. 6 dargestellten Steuerung 40 sind
der Taster 18 für die Herstellung eines einzelnen Polsters

sowie die Tasten 91 bis 93 der Eingabetastatur 45 und
auch die Taster 46, 48 und 50 gleichberechtigt, d.h. jeder
dieser Taster bzw. Tasten kann aufeinander folgend be-
tätigt werden, ohne dass dazwischen eine weitere Taste
der Steuerung betätigt werden muss oder ein Programm-
wechselschalter aktiviert werden muss. Mit Hilfe der Ein-
gabetastatur 45 können verschiedene vorprogrammierte
Polsterlängen oder Sortimente von Polstern, d.h. ver-
schiedene Polsterlänge in einer bestimmten Stückzahl,
abgerufen werden. Auch ist es möglich, mit Hilfe der Ein-
gabetastatur 45 die Steuerung zu programmieren. Bei
Einschalten der Steuerung durch Betätigen des Startta-
sters 16 wird in der Anzeige 90 eine voreingestellte Stan-
dardpolsterlänge angezeigt, die dann durch Betätigen
der Taste 91 der Eingabetastatur 45 oder durch Betäti-
gen des Tasters 46 abgerufen werden kann.
[0036] Wie aus der vorstehenden Beschreibung er-
sichtlich ist, sind bei der Steuerung 40 neben der Einga-
betastatur 45 zusätzlich großflächige mechanische Ta-
ster 18 und 46 - 50 vorgesehen, die teilweise redundant
sind, um eine schnelle und sichere Betätigung der Ma-
schine zu ermöglichen.
[0037] Ist in der Steuerung 40 beispielsweise ein Pro-
gramm zur Herstellung bestimmter Polsterlängen aus-
geführt worden, so ist es ohne weiteres möglich, ohne
Umschalten eines Moduswahlschalters in den manuel-
len Betriebsmodus zu wechseln. Umgekehrt ist es auch
möglich, aus dem manuellen oder halbautomatischen
Betriebsmodus in den vollautomatischen Betriebsmodus
zu wechseln, in welchem das gespeicherte Programm
ausgeführt wird. Auch dies ist ohne ein Umschalten eines
Moduswahlschalters möglich, im Unterschied zu Maschi-
nen gemäß dem Stand der Technik, wo ein separater
Moduswahlschalter bedient werden muss, um von einem
Betriebsmodus in einen anderen zu wechseln.
[0038] Zur Herstellung von Wickeln werden mit Hilfe
der Eingabetastatur Polsterlängen abgespeichert, die
durch Betätigen der Taster abgerufen werden können.
Durch Verstellen des ersten Wahlschalters 17 in die
Schaltstellung WICKELN wird die elektromagnetische
Kupplung aktiviert und gleichzeitig der gleiche Betriebs-
ablauf wie bei der Ausführung nach Fig. 5 festgelegt.

Patentansprüche

1. Maschine zum Herstellen von polsterartigem Ver-
packungsmaterial aus einer Papierbahn, welche
Maschine eine Einrichtung (2) zur Umformung der
Papierbahn, eine Vorrichtung (4) zur Herstellung ei-
nes Polsterstrangs aus der Papierbahn mit einer
Prägevorrichtung (42), einer Schneidvorrichtung
(45) zum Schneiden des Polsterstrangs und einer
Antriebseinrichtung (46) mit einer gemeinsamen An-
triebswelle (47) zum Antreiben der Prägevorrichtung
(42) und der Schneidvorrichtung (45), als auch eine
Wickelvorrichtung (6) zum Aufwickeln des Pol-
sterstrangs zu einem Wickel und eine Steuerung (5,
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10, 50) aufweist, welche die Maschine steuert, da-
durch gekennzeichnet dass die Wickelvorrichtung
(6) mittels einer lösbaren Kupplung (54) mit der An-
triebswelle (47) verbunden ist.

2. Maschine nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Kupplung eine elektromagnetische Kupp-
lung (54) ist.

3. Maschine nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Antriebswelle (47) über einen Trieb (53)
die Wickelvorrichtung (6) antreibt.

4. Maschine nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Vorrichtung (4) in einem Gehäuse (3) an-
geordnet ist und
dass die Antriebswelle (47) aus dem Gehäuse (3)
herausgeführt ist.

5. Maschine nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Kupplung (54) mit einer Wickeleinheit (52)
für den Polsterstrang verbunden ist.

6. Maschine nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
dass eine Wickeleinheit (52) vorgesehen ist, die ei-
nen rohrförmigen Wickelkörper (56) mit einem
Schlitz (57) zur Aufnahme des freien Endes des Pol-
sterstrangs aufweist.

7. Maschine nach Anspruch 6,
dadurch gekennzeichnet,
dass der Wickelkörper (56) rohrförmig ist und seit-
lich mit einem Flansch (55) größeren Durchmessers
verbunden ist.

8. Maschinen nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Wickelvorrichtung (6) einen Wickelkörper
(56) mit einem Klemmteil mit einer Blattfeder zur Auf-
nahme des Polsterstrangs aufweist.

9. Maschine nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Wickelvorrichtung (6) an der Maschine
montiert ist.

10. Maschine nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Wickelvorrichtung (6) an einem Wagen (71)
angeordnet ist, und dass eine Anordnung (81) zum
Ausrichten von Wagen (71) und Maschine vorgese-
hen ist.

11. Maschine nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Steuerung (5, 10, 50) Steuermittel zum An-
steuern der Kupplung (54) aufweist.

12. Maschine nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Steuerung (5, 10, 50) ein Umschaltmittel
(17, 20) zum Umschalten zwischen einem Wickel-
betrieb und einer Produktion von Einzelpolstern auf-
weist.

13. Maschine nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Steuerung (5, 10, 50) ein Speichermittel
zum Abspeichern und Abrufen von gewünschten
Wickellängen aufweist.

14. Maschine nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Steuerung (5, 10, 50) ein Eingabemittel
aufweist, mit dem ein Polsterstrang vorbestimmter
Länge erzeugt werden kann, ohne dass anschlie-
ßend die Schneidvorrichtung (45) betätigt wird.

15. Maschine nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Steuerung (5, 10, 50) einen Betriebsmodus
aufweist, in dem nach Betätigen der Schneidvorrich-
tung (45) sowohl die Antriebseinrichtung (46) wie
auch die Kupplung (54) für eine vorbestimmte Zeit-
dauer aktiviert bleiben.

16. Maschine nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Steuerung (5, 10, 50) ein Eingabemittel
(18) aufweist, bei dessen erstmaliger Betätigung ein
Polsterstrang mit einer vorbestimmten ersten Länge
produziert wird, ohne dass die Schneidvorrichtung
(45) aktiviert wird, und bei dessen nochmaliger Be-
tätigung ein nachfolgender Polsterstrang mit einer
vorbestimmten zweiten Länge produziert wird.

17. Maschine nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
dass in einem Wickelmodus der Steuerung (5, 10,
50) eine gewünschte Wickellänge automatisch ab-
speicherbar ist, indem ein Eingabemittel (18) für eine
gewünschte Zeitdauer während der Erzeugung ei-
nes Wickels betätigt wird.

Claims

1. A machine for the manufacture of padding-like pack-
ing material from a paper web, said machine having
a device (2) for the reshaping of the paper web, an
apparatus (4) for the manufacture of a padding rope
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from the paper web comprising a moulding device
(42), a cutting device (45) for the cutting of the pad-
ding rope and a drive device (46) having a common
drive shaft (47) for the driving of the moulding device
(42) and of the cutting device (45) as well as having
a winding device (6) for the winding up of the padding
rope to a coil and a control (5, 10, 50) which controls
the machine, characterised in that the winding de-
vice (6) is connected to the drive shaft (47) by means
of a releasable clutch (54).

2. A machine in accordance with claim 1, character-
ised in that the clutch is an electromagnetic clutch
(54).

3. A machine in accordance with claim 1, character-
ised in that the drive shaft (47) drives the winding
device (6) via a drive (53).

4. A machine in accordance with claim 1, character-
ised in that the apparatus (4) is arranged in a hous-
ing (3); and in that the drive shaft (47) is led out of
the housing (3).

5. A machine in accordance with claim 1, character-
ised in that the clutch (54) is connected to a winding
unit (52) for the padding rope.

6. A machine in accordance with claim 1, character-
ised in that a winding unit (52) is provided which
has a tubular winding body (56) having a slot (57)
for the reception of the free end of the padding rope.

7. A machine in accordance with claim 6, character-
ised in that the winding body (56) is tubular and is
connected at the side to a flange (55) of a larger
diameter.

8. Machines in accordance with claim 1, character-
ised in that the winding device (6) has a winding
body (56) with a clamping part having a leaf spring
for the reception of the padding rope.

9. A machine in accordance with claim 1, character-
ised in that the winding device (6) is installed on the
machine.

10. A machine in accordance with claim 1, character-
ised in that the winding device (6) is arranged on a
trolley (71); and in that an arrangement (81) is pro-
vided for the alignment of the trolley (71) and the
machine.

11. A machine in accordance with claim 1, character-
ised in that the control (5, 10, 50) has control means
for the control of the clutch (54).

12. A machine in accordance with claim 1, character-

ised in that the control (5, 10, 50) has a switching
means (17, 20) for switching between a winding op-
eration and a production of individual pieces of pad-
ding.

13. A machine in accordance with claim 1, character-
ised in that the control (5, 10, 50) has a storage
means for the storage and calling up of desired coil
lengths.

14. A machine in accordance with claim 1, character-
ised in that the control (5, 10, 50) has input means
with which a padding rope of a predetermined length
can be produced without the cutting apparatus (45)
subsequently being actuated.

15. A machine in accordance with claim 1, character-
ised in that the control (5, 10, 50) has an operating
mode in which both the drive device (46) and the
clutch (54) remain activated for a predetermined pe-
riod of time after actuation of the cutting device (45).

16. A machine in accordance with claim 1, character-
ised in that the control (5, 10, 50) has an input
means (18) on whose first actuation a padding rope
having a predetermined first length is produced with-
out the cutting device (45) being actuated and on
whose repeat actuation a subsequent padding rope
having a predetermined second length is produced.

17. A machine in accordance with claim 1, character-
ised in that a desired winding length can be auto-
matically stored in a winding mode of the control (5,
10, 50) in that an input means (18) is activated for
a desired period of time during the production of a
coil.

Revendications

1. Machine pour la production de matériau d’emballage
matelassé à partir d’une nappe de papier, ladite ma-
chine comprenant des moyens (2) pour la mise en
forme de la nappe de papier, un dispositif (4) pour
produire une bande matelassée à partir de la nappe
de papier avec un dispositif de gaufrage (42), un
dispositif de coupe (45) pour couper la bande mate-
lassée, et des moyens d’entraînement (46) avec un
arbre d’entraînement commun (47) pour entraîner le
dispositif de gaufrage (40) et le dispositif de coupe
(45), ainsi qu’un dispositif de bobinage (6) pour bo-
biner la bande matelassée et former une bobine, et
une commande (5, 10, 50) qui commande la machi-
ne, caractérisée en ce que le dispositif de bobinage
(6) est relié à l’arbre d’entraînement (47) au moyen
d’un accouplement libérable (54).

2. Machine selon la revendication 1, caractérisée en
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ce que l’accouplement est un accouplement élec-
tromagnétique (54).

3. Machine selon la revendication 1, caractérisée en
ce que l’arbre d’entraînement (47) entraîne le dis-
positif de bobinage (6) via une transmission secon-
daire (53).

4. Machine selon la revendication 1, caractérisée en
ce que le dispositif (4) est agencé dans un boîtier
(3), et en ce que l’arbre d’entraînement (47) est sorti
hors du boîtier (3).

5. Machine selon la revendication 1, caractérisée en
ce que l’accouplement (54) est relié à une unité de
bobinage (52) pour la bande matelassée.

6. Machine selon la revendication 1, caractérisée en
ce qu’il est prévu une unité de bobinage (52) qui
comprend un corps de bobinage (56) de forme tu-
bulaire avec une fente (57) pour recevoir l’extrémité
libre de la bande matelassée.

7. Machine selon la revendication 6, caractérisée en
ce que le corps de bobinage (56) est tubulaire et est
relié latéralement à une bride (55) de plus grand dia-
mètre.

8. Machine selon la revendication 1, caractérisée en
ce que le dispositif de bobinage (6) comprend un
corps de bobinage (56) comprenant une pièce de
coincement avec un ressort à lame pour recevoir la
bande matelassée.

9. Machine selon la revendication 1, caractérisée en
ce que le dispositif de bobinage (6) est monté sur
la machine.

10. Machine selon la revendication 1, caractérisée en
ce que le dispositif de bobinage (6) est agencé sur
un chariot (71), et en ce qu’il est prévu un agence-
ment (81) pour aligner le chariot (71) et la machine.

11. Machine selon la revendication 1, caractérisée en
ce que la commande (5, 10, 50) comprend des
moyens de commande pour piloter l’accouplement
(54).

12. Machine selon la revendication 1, caractérisée en
ce que la commande (5, 10, 50) comprend des
moyens d’inversion (17, 20) pour inverser entre un
fonctionnement en bobinage et une production d’élé-
ments matelassés individuels.

13. Machine selon la revendication 1, caractérisée en
ce que la commande (5, 10, 50) comprend des
moyens d’accumulation pour accumuler et pour res-
tituer des longueurs de bobinage désirées.

14. Machine selon la revendication 1, caractérisée en
ce que la commande (5, 10, 50) comprend un moyen
de saisie au moyen duquel on peut produire une ban-
de matelassée de longueur prédéterminée sans ac-
tionner ensuite le dispositif de coupe (45).

15. Machine selon la revendication 1, caractérisée en
ce que la commande (5, 10, 50) présente un mode
de fonctionnement dans lequel, après actionnement
du dispositif de coupe (45), les moyens d’entraîne-
ment (46) tout comme l’accouplement (54) restent
activés pendant une période prédéterminée.

16. Machine selon la revendication 1, caractérisée en
ce que la commande (5, 10, 50) comprend un moyen
de saisie (18) qui, lorsqu’il est actionné pour la pre-
mière fois, entraîne la production d’une bande ma-
telassée d’une première longueur prédéterminée,
sans activer le dispositif de coupe (45), et qui, lors-
qu’il est actionné une nouvelle fois, entraîne la pro-
duction d’une bande matelassée successive d’une
seconde longueur prédéterminée.

17. Machine selon la revendication 1, caractérisée en
ce que, dans un mode de bobinage de la commande
(5, 10, 50) une longueur de bobinage désirée peut
être automatiquement accumulée, en actionnant un
moyen de saisie (18) pour une période désirée pen-
dant la production d’une bobine.
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