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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zur Herstellung eines Kantenschutzes.

[0002] Bei der Verpackung von Gegenstédnden werden insbesondere in der Regel aus Materialien wie Wellpappe,
Vollpappe, PE-Schaum etc. bestehende Winkelstlicke zum Kantenschutz verwendet. Dazu werden in der Regel in
Abmessung und Form vorkonfektionierte Winkel eingesetzt, die ggf. vor dem Einsatz nachbearbeitet werden missen.
Bei Vorkonfektionierung missen die Winkel in bestimmten Mindeststlickzahlen hergestellt und gelagert werden.
[0003] Alternativ wird Wellpappe vom verpackenden Anwender auf eine gewlinschte Lange zugeschnitten und an-
schlieend gefalzt oder gerillt und sodann von Hand zu einem Winkel geknickt. Diese Vorgehensweise funktioniert
allerdings nur bei relativ dinnen Ausgangsmaterialien. Nimmt die Stérke des Kantenschutzmaterials infolge gréRerer
zu erwartender Beanspruchung (etwa bei schwerem Transportgut) zu, so entstehen beim Knicken solcher Materialien
bei einer Knicklinie parallel zur Laufrichtung des Materials in der Regel sehr hohe Riickstellkrafte, die beim Knicken
dazu fihren, da der vorgeformte Winkel seine Form nicht behalt, sondern bei der Verwendung erneut vom Personal
von Hand geknickt werden mul. Insbesondere wenn der Kantenschutz umlaufend um einen zu schiitzenden Gegenstand
mit mehreren aneinanderhangenden Winkelabschnitten ausgebildet ist, wird durch die hohen Riickstellkrafte die Ver-
arbeitung deutlich erschwert.

[0004] Zudem ist das Knicken von Pappstreifen aus starkerem Material bei einer Lange von einigen Metern kaum
prazise moglich und erfordert zudem sehr hohen Platzaufwand.

[0005] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine Vorrichtung zur Herstellung eines Kantenschutzes anzugeben,
mit der die erwdhnten Nachteile nicht auftreten und mit deren Hilfe insbesondere ein Kantenschutz in nahezu beliebiger
Lange und in LosgréfRe 1 ohne erhéhten maschinellen Platzbedarf méglich ist.

[0006] Geldst wird diese Aufgabe durch eine Vorrichtung mit den Merkmalen des Anspruchs 1. Vorteilhafte Ausfih-
rungsformen finden sich in den Unteranspriichen.

[0007] Erfindungsgemal wird eine Materialbahn, welche als Rollenware konfektioniert sein kann, in der erfindungs-
gemafen Vorrichtung zu einem Winkelstlick verarbeitet. Hierzu wird die Materialbahn von einer Zuflihreinrichtung erfaf3t
und einer Umformeinrichtung zugefiihrt. Die Umformeinrichtung weist zwei parallel angeordnete Rollen oder auch Walzen
auf, zwischen denen die Materialbahn hindurchgefiihrt wird und die so angeordnet sind, dal die beiden gegentberlie-
genden, parallel zur Vorschubrichtung laufenden Langsseiten der Materialbahn aufeinander zu bewegt werden, so daR
ein Winkel entsteht.

[0008] Fir die Herstellung komplexerer Kantenschutzelemente kann zudem eine Bearbeitungseinrichtung vor der
Umformeinrichtung vorgesehen sein, um zuséatzliche Knicke, Stanzungen, Perforationen, Schlitzungen usw. in die Ma-
terialbahn einzubringen. So kdnnen auch Winkelstlicke vorgegebener Form in Losgrofie 1 erstellt werden, welche z.B.
zum Schutz von umlaufenden Kanten des betreffenden Packstlicks eingesetzt werden kdnnen. Zur individuellen Ablan-
gung der Winkelstlicke ist eine Trenneinrichtung vorgesehen. Die Abmessungen sowie die Lage der Stanzungen, Per-
forationen etc. auf der Materialbahn kénnen tber eine Einstelleinrichtung individuell vorgegeben und ggf. durch Auslesen
von das Packstlick betreffenden Daten direkt an die Vorrichtung Gibermittelt werden.

[0009] Die Erfindung und ihre vorteilhaften Ausfiihrungsformen wird anhand zweier mehrerer in den Figuren 1(A), 1
(B), 1(C), 1(D), und 2(A), 2(B), 2(C), 3(A) und 3(B) dargestellten Ausfiihrungsformen schematisch naher erlautert.

Figuren 1 (A) und 1 (B)- zeigen einen Langsschnitt sowie eine Draufsicht auf eine erfindungsgeméafie Vorrichtung,

Figur 1 (C)- zeigt einen Querschnitt entlang der Linie I- | von Figur 1 (B),

Figur 1 (D)- zeigt einen Querschnitt entlang der Linie II- Il von Figur 1 (B),

Figur 2 (A)- zeigt einen Langsschnitt durch eine weitere Ausfiihrungsform einer erfindungsgemafien
Vorrichtung,

Figur 2 (B)- zeigt eine Draufsicht auf eine mit der Vorrichtung in Figur 2 (A) bearbeitete Materialbahn,

Figur 2 (C)- zeigt einen Querschnitt entlang der Linie IlI- Il von Figur 2 (A) .),

Figur 3 (A)- zeigt einen Langsschnitt durch eine weitere Ausfiihrungsform der erfindungsgematen Vor-
richtung,

Figur (3B)- zeigt eine Draufsicht auf die Vorrichtung aus Figur 3 (A) .

[0010] Diein den Figuren 1 (A) und 1 (B) gezeigte Vorrichtung ist zum Herstellen von einfachen Winkelstiicken zum
Kantenschutz mit vorzugebender Lange ausgebildet. Das Ausgangsmaterial kann als Materialbahn 3 in Form von Rol-
lenware vorliegen. Als Material kommt bevorzugt Rollenwellpappe zum Einsatz, wobei einseitige Wellpappe, zweiseitige
Wellpappe, ein oder mehrfach wellige, insbesondere doppelwellige, Wellpappe zum Einsatz kommen kénnen. Das
Ausgangsmaterial kann bereits in Laufrichtung perforiert oder gerillt sein. Bevorzugt ist eine Perforation oder Rillung 3a
vorgesehen, die das Material in zwei sich quer zur Laufrichtung von der Perforation oder Rillung weg erstreckende,
gleich breite Abschnitte 3.1, 3.2 teilt. Diese beiden Abschnitte 3.1, 3.2 bilden nach erfindungsgemaRer Umformung die
beiden Schenkel des gewinkelten Kantenschutzes. Das Material 3 kann zudem mit anderem Material, z.B. PE-Schaum,
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beschichtet sein. Die Rillung oder Perforation 3a kann auch erst wahrend der weiteren Verarbeitung des Materials nach
dessen Abwickeln von der Rolle in die Materialbahn 3 eingebracht werden.

[0011] Die Herstellung erfolgt erfindungsgeman wie folgt: Bei der in den Figuren 1 (A) und (B) gezeigten Vorrichtung
wird die Materialbahn 3 Uber eine aus zwei Walzen 10, 11 gebildete, als Zufiihreinrichtung dienende Vorschubeinrichtung
einer auf einem Gestellrahmen 8 befindlichen Umformeinrichtung 1, 2, 4, 5 zugeflhrt. Die Materialbahn 3 gelangt im
ebenen Zustand zu einer Walze 1°, Gber welcher eine Rolle mit bevorzugt etwa konischem, zur Materialbahn 3 hin
verjingendem Querschnitt ausgebildet ist. Die Rolle 1 setzt im Bereich der Perforation oder Rillung 3a der Materialbahn
3 an und sorgt dafiir, daf3 diese nicht seitlich verrutschen kann. Damit die Materialbahn nicht nach oben ausweicht, ist
eine Niederhalteeinrichtung vorgesehen, die bevorzugt aus einem etwa stabférmigen, in der Rille oder an der Perforation
3a der Materialbahn 3 ansetzenden Niederhalteelement 2 besteht, welches im einfachsten Fall ein Drahtstlick oder auch
aus ein oder mehreren Rollen (vgl. Fig. 3(A) bestehen kann, etwa parallel zur Laufrichtung x verlauft und dafiir sorgt,
daf} die Materialbahn 3 jedenfalls im Bereich der Rillung bzw. Perforation 3a nicht in Richtung z vom Gestellrahmen 8
weg angehoben werden kann. Bei weiterem Vorschub in Richtung x laufen die in Langsrichtung zu beiden Seiten der
Rillung oder Perforation 3a befindlichen seitlichen Teile 3.1, 3.2 der Materialbahn 3 auf bevorzugt aus Metall bestehende
Profilelemente 4 auf, die einen etwa V-férmigen Durchgang bilden, so daR die beiden Langsseiten der Materialbahn 3
durch Vorschub gegen die Profilelemente 4 durch Zwangsfiihrung aufeinander zu bewegt werden und so ein Winkel
vorgebildet wird.

[0012] Hinter den Profilelementen 4 befindet sich eine als Rollenpaar aus parallelen, jeweils um eine Drehachse
senkrecht zur Vorschubrichtung x drehbaren Rollen 5 (anstelle von Rollen kénnen auch Walzen verwendet werden)
ausgebildete Andriickeinrichtung, durch welche die angewinkelte Materialbahn 3 hindurchgefiihrt wird. Der Abstand der
Rollen 5 ist variabel, so dal} diese beim Materialbahnwechsel weiter auseinander und im Betrieb abhangig von der
gewabhlten Starke der Materialbahn so eng wie nétig aneinander geschoben werden kénnen. Im Betrieb werden so die
zueinander abgewinkelten Teile 3.1, 3.2 oder Abschnitte der Materialbahn 3 gegeneinander gedriickt, so dal} sie im
Extremfall beim Durchgang durch die Rollen 5 flachig aneinander liegen. Durch ein hinter den Rollen angeordnetes
Trennwerkzeug (z.B. ein pneumatisches Messer) kdnnen die fertiggestellten Kantenschutzwinkel auf Lange gebracht
werden. Fir die sichere Handhabung ist ein Eingriffsschutz 7 vorgesehen.

[0013] In der Figur 2 (A) ist eine weitere Ausflihrungsform der Erfindung gezeigt, mit welcher sich Kantenschutzele-
mente herstellen lassen, welche etwa die Form des in Figur 2(B) gezeigten Zuschnitts 3’ haben. In den Figuren 2 (A)
und 2 (B) bedeuten dieselben Bezugszeichen dhnliche oder identische Bauteile, wie sie auch bei der ersten Ausfiih-
rungsform vorgesehen sind. Insofern werden die einzelnen Bauteile nurinsoweit ndher erldutert, wie sich ihre Funktionen
von denen in der ersten Ausfiihrungsform unterscheiden.

[0014] Wie auch bei der ersten Ausfiihrungsform wird eine Materialbahn 3 von einer Rolle abgewickelt und wird Gber
eine Vorschubeinrichtung mit Walzen 10, 11 auf einem Rahmengestell 8 in Vorschub- bzw. Laufrichtung x von der Rolle
abgezogen. Dabei gelangt die Materialbahn 3 in eine Bearbeitungsstation 15, welche dazu ausgelegt ist, Stanzungen,
Perforationen oder sonstige Materialbearbeitungen durchzufiihren. Bevorzugt wird die Materialbahn 3 bereits gerillt oder
in Laufrichtung perforiert zur Bearbeitungsstation 15 gefiihrt, die Rille oder Perforation 3a, die die Materialbahn 3 in die
beiden Teile 3.1, 3.2 unterteilt, kann aber auch an anderer Stelle im Prozel} vorgesehen sein, genauso wie die Anlieferung
von bereits gerilltem oder perforiertem Rollenmaterial méglich ist. Die in Figur 2 (A) gezeigte Anordnung ist speziell auf
die Herstellung von in Figur 2 (B) gezeigten Materialzuschnitten 3‘ ausgerichtet, wobei mehrere, miteinander verbundene
Materialabschnitte a1, a2, a3, a4 erzeugt werden, die jeweils fir sich einen Winkel und damit einen Kantenschutz bilden.
Die einzelnen Abschnitte a1-a4 lassen sich relativ zueinander abknicken, so dal der gesamte Zuschnitt 3° umlaufend
um mehrere Kanten eines Packstlicks in Rahmenform gelegt werden kann. Hierzu werden in der Bearbeitungsstation
15 jeweils im Ubergangsbereich zwischen zwei benachbarten Abschnitten a1-a4 Schlitze 3d in Querrichtung y quer zur
Laufrichtung x bis etwa zur Mitte der Materialbahn 3 eingebracht, so da® auf der geschlitzten Seite 3.1 der Materialbahn
beim Knicken des Zuschnittes in die Rahmenform die Teile der Materialbahn 3 Uberlappen kdnnen. Zur Fixierung der
Endabschnitte aneinander werden in der Bearbeitungsstation 15 zudem ein weiterer Schlitz 3c und eine Lasche 3b
eingestanzt. Beim Formen eines Rahmens kann die Lasche 3b in den Schlitz 3c gesteckt werden, so da® die Abschnitte
a1l und a4 so aneinander gehalten werden. Bevorzugt enthalt die Bearbeitungsstation 15 zwei hintereinander angeord-
nete Stanzeinrichtungen 14 und 16 sowie zwischen diesen eine Trenneinrichtung (nicht gezeigt), um zwei Zuschnitte
3‘ voneinander zu trennen. Die Stanzeinrichtungen 14 und 16 sehen die Stanzungen fir die Schlitze 3d sowie fir die
Lasche 3b (Stanzeinrichtung 14) bzw. den Schilitz 3¢ (Stanzeinrichtung 16) vor. Beidseits der Schlitze 3d, die Knicklinien
definieren, kdnnen zuséatzlich Auspragungen oder Stanzungen vorgesehen sein, die so ausgebildet sind, dal} sie beim
Uberlappen benachbarter Abschnitte a1, a2 bzw. a2, a3, bzw. a3, a4 deckungsgleich tbereinander liegen. Bevorzugt
werden Laschen eingestanzt, die beim deckungsgleichen Uberlappen der Abschnitte durch Driicken eingedriickt werden,
so da die Lasche des oben liegenden Abschnitts auch die Lasche des darunterliegenden Abschnitts eindrickt und
durch die dadurch entstehende Aussparung in dem unten liegenden Abschnitt durch diesen hindurch ragt. Hierdurch
werden zwei benachbarte Abschnitte im zueinander abgewinkelten Zustand fixiert, was insbesondere bei langeren
Abschnitten die Stabilitdt des Kantenschutzes deutlich erhéht.
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[0015] Ausgangs der Bearbeitungseinrichtung 15 gelangen fertige Zuschnitte 3’ zwischen die Vorschubwalzen oder
Rill- bzw. Perforationseinrichtung 12, 13 und werden einer Umformeinrichtung zugefiihrt. Diese kann wie im ersten
Ausfiihrungsbeispiel ausgebildet sein. Bevorzugt wird der Zuschnitt 3’ hier durch eine Umformeinrichtung 5’ gefiihrt,
welche aus einer in Bezug auf die Vorschubrichtung x oberen Rolle 5.2’ und einer unteren Rolle 5.1‘ gebildet wird. Die
Rolle 5.1’ weist dabei bevorzugt einen V-formigen Abschnitt auf, in welchen die sich zur unteren Rolle 5.1’ hin im
Querschnitt verjlingende obere Rolle 5.2’ in die V-férmige Aussparung hinein gerichtet ist. Die Rollen 5.1’ und 5.2’ sind
hinsichtlich ihrer Laufflachen etwa komplementéar ausgebildet. Die Rollen 5.1’ und 5.2’ bilden so einen etwa V-férmigen
Durchgang. Der Zuschnitt 3° wird dann beim Passieren der Rollen 5.1’ und 5.2’ im Bereich der Rillung bzw. Perforation
3a in die Vertiefung in der Laufflache der unteren Rolle 5.1’ hineingedriickt und der Zuschnitt 3’ erhalt die fir den
Kantenschutz erforderliche gewinkelte Form und kann nach Passieren der Umformeinrichtung 5’ aus der Vorrichtung
zur Konfektionierung des Packstiicks entnommen werden.

[0016] Inden Figuren 3(A)und 3(B) ist eine dritte Ausflihrungsform der vorliegenden Erfindung gezeigt. Insbesondere
wenn langere Kanten geschitzt werden sollen, tritt das Problem auf, dafl die Umformeinrichtung zwar die Materialbahn
im Bereich ihres in Laufrichtung x vorauslaufenden Endes die gewlinschte rechtwinklige Form erhalt, die Materialbahn
jedoch weiter entfernt vom vorauslaufenden Ende trotz Durchlaufens der Umformeinrichtung fast plan verbleibt.
[0017] In derin den Figuren 3(A) und 3(B) gezeigten Ausfiihrungsform, bei denen die hinsichtlich der sich wiederho-
lenden Bezugszeichen auf die obigen Ausfihrungen verwiesen wird, ist das im wesentlichen senkrecht oder leicht
gewinkelt zur Vorschubrichtung x angeordnete Walzenpaar 5a, durch welches die umgeformte Materialbahn 3’ hindurch
lauft, iber Riemen oder Gurte 4’ mit einer angetriebenen Rolleneinrichtung 17, 18 gekoppelt, deren Drehachse etwa
quer zur Vorschubrichtung x verlauft. Bevorzugt sind zwei Riemen oder Gurte 4’ vorgesehen, welche - wie in Figur 3(B)
gezeigt - jeweils um eine der Walzen oder Rollen 5a sowie um einen Abschnitt der Rolleneinrichtung 17, 18 gefiihrt
sind. Hierdurch wird erreicht, da® die Riemen oder Gurte 4’ eine zunachst parallel und fortlaufend immer starker gewin-
kelte Ausrichtung im Bezug auf die durch die zugefiihrte Materialbahn 3 definierte, in Figur 3(B) gezeigte Ebene auf-
weisen. Die Riemen oder Gurte 4’ sind bevorzugt in Vorschubrichtung ansteigend ausgebildet. Durch die zunehmende
Anstellung des Gurtes oder Riemen 4’ wird das von der Zufiihreinrichtung in die Umformeinrichtung zugefiihrte Material
3' in Kontakt mit den zwischen der angetriebenen Rolleneinrichtung 17, 18 und dem Walzenpaar 5a eingespannten
Gurten oder Riemen 4° langsam in die gewinkelte Stellung tberfiihrt. Hierbei bleiben die zueinander abgewinkelten Teile
3.1, 3.2 in flachigem Kontakt mit den zugehérigen Gurten oder Riemen 4’, so dal ein flachiger und nicht nur punktueller
oder lokaler Druck auf die Materialbahn 3‘ erfolgt. Hierdurch wird das Umknicken zu einem Winkelstiick gleichmaRiger
und der geschilderte Nachteil stellt sich nicht ein.

[0018] Besonders vorteilhaft ist in diesem Zusammenhang, wenn in Vorschubrichtung x hinter dem Walzen- oder
Rollenpaar 5a ein weiteres Walzen- oder Rollenpaar 5b vorgesehen ist. Dieses ist wiederum mit Riemen oder Gurten
4” mit dem ersten Walzen- oder Rollenpaar 5a gekoppelt, so dal zwischen den Riemen oder Gurten 4” die gefaltete
Materialbahn unter flachigem Kontakt der Teile 3.1 bzw. 3.2 mit den zweiten Riemen oder Gurten 4” hindurchgefiihrt
wird. Zur seitlichen Unterstliitzung der Riemen oder Gurte 4", welche bevorzugt mit der flachen Kontaktseite senkrecht
zur Vorschubrichtung x - bevorzugt leicht ansteigend - angeordnet sind, kdnnen Unterstiitzungselemente 5¢ zwischen
den ersten 5a und zweiten Rollen oder Walzenpaaren 5b vorgehen sein, die die Gurte oder Riemen 4” quer zur Vor-
schubrichtung x auf die gefaltete Materialbahn zu driicken.

[0019] Kombinationen von Bauteilen und Komponenten der beiden gezeigten Ausfiihrungsbeispiele sind ebenso denk-
bar. So kénnen etwa nach der Umformeinrichtung 5° mit den quer zur Vorschubrichtung angeordneten Rollen 5.1°, 5.2
auch weitere senkrecht hierzu angeordnete Rollen wie die Rollen 5 in Figur 1 (A) vorgesehen werden. Bevorzugt kénnen
auch die Drehachsen der Rollen des Rollenpaares etwa parallel oder senkrecht zu der Materialbahn angeordnet sein.
Die Erfindung eignet sich insbesondere zur Verarbeitung von Materialbahnen aus Rollenwellpappe, insbesondere auch
fur doppelt gewellte Rollenwellpappe. Die Trenneinrichtung weist bevorzugt ein Messer auf und ist zudem mit einem
Eingriffsschutz versehen, der einen Kontakt einer Bedienperson mit der Trenneinrichtung verhindert. Ferner istbevorzugt
eine Einstelleinrichtung vorgesehen, mittels derer die Abmessungen des herzustellenden Kantenschutzmaterials vor-
gebbarsind. Auch kann eine Verstelleinrichtung zum Verstellen des Abstandes zwischen den Rollen vorgesehen werden.

Patentanspriiche

1. Vorrichtung zur Herstellung eines Kantenschutzes aus Voll- oder Wellpappe, welche eine Zufiihreinrichtung (10,
11) fir eine Materialbahn (3) und eine Umformeinrichtung (1, 2, 4, 5; 5’) aufweist, wobei die Umformeinrichtung (1,
2,4,5;5)dazuausgelegt ist, die zugeflhrte Materialbahn (3) in ein gewinkeltes Kantenschutzmaterial zu Gberfiihren,
und die ZufUhreinrichtung (10, 11) dazu ausgelegt ist, die Materialbahn (3) in einer Laufrichtung bzw. Zuflihrrichtung
(x) der Umformeinrichtung (1, 2, 4, 5; 5’) zuzufiihren, wobei diese wenigstens ein Rollenpaar oder Walzenpaar (5,
5’) aufweist, deren Drehachsen im Wesentlichen parallel zueinander angeordnet sind, wobei das Rollenpaar oder
Walzenpaar (5; 5’) so angeordnet ist, dass die zugefiihrte Materialbahn (3) beim Vorschub in Zufiihrrichtung (x)
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zwischen den Rollen bzw. Walzen des Rollenpaares bzw. Walzenpaares (5; 5’) hindurchgefiihrt wird.

Vorrichtung nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
daB wenigstens eine Rolle des Rollenpaares oder Walzenpaares (5; 5’) direkt oder indirekt angetrieben ist.

Vorrichtung nach einem der vorherigen Anspriche,
dadurch gekennzeichnet,
daB die Rollen des Rollenpaares oder Walzenpaares (5, 5°) miteinander gekoppelt sind.

Vorrichtung nach einem der vorherigen Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet,

daB eine Trenneinrichtung (6, 7) zum Teilen der Materialbahn (3) oder des Kantenschutzmaterials in vorgegebene
Abschnitte vorgesehen ist.

Vorrichtung nach einem der vorherigen Anspriche,

dadurch gekennzeichnet,

daB eine Rilleinrichtung (12, 13) zum Rillen der Materialbahn (3) vor der Umformeinrichtung (1, 2, 4, 5; 5’) vorgesehen
ist.

Vorrichtung nach einem der vorherigen Anspriche,

dadurch gekennzeichnet,

daB eine Bearbeitungseinrichtung (14, 15, 16) zum, insbesondere individuell vorgebbaren, Einbringen von Stan-
zungen (3b, 3c, 3d), Perforationen, Schlitzen oder Laschen in die Materialbahn (3) vorgesehen ist.

Vorrichtung nach einem der vorherigen Anspriche,
dadurch gekennzeichnet,
daB die Zufiihreinrichtung (10, 11) zwei im wesentlichen parallel angeordnete Vorzugsrollen aufweist.

Vorrichtung nach einem der vorherigen Anspriche,

dadurch gekennzeichnet,

daB die Umformeinrichtung (1, 2, 4, 5) eine Niederhalteeinrichtung (2) aufweist, welche dazu ausgelegt ist, ein
Anheben der zugefiihrten Materialbahn (3) wenigstens abschnittweise zu beschranken.

Vorrichtung nach Anspruch 8,

dadurch gekennzeichnet,

daB die Niederhalteeinrichtung (2) mit einem Niederhalteelement (2) versehen ist, welcher in etwa in der Mitte der
zugefliihrten Materialbahn (3) mit dieser so zusammenwirkt, dal} das Anheben eines mittleren Bereichs (3a) der
Materialbahn (3) begrenzt wird.

Vorrichtung nach einem der vorherigen Anspriche,

dadurch gekennzeichnet,

daB die Rollen des Rollenpaars (5’) der Umformeinrichtung zueinander etwa komplementar ausgeformte Laufflachen
aufweisen, wobei eine der Rollen bevorzugt eine im Querschnitt etwa V-férmige Laufflache aufweist.

Vorrichtung nach einem der vorherigen Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet,

daB die Umformeinrichtung (1, 2, 4, 5) Profilelemente (4) aufweist, welche so angeordnet sind, dal sie einen etwa
V-férmigen Durchgang fir die Materialbahn (3, 3’) bilden.

Vorrichtung nach einem der vorherigen Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet,

daB wenigstens ein Gurt oder Riemen (4’) zur Fiihrung von Abschnitten der Materialbahn (3) vorgesehen ist, wobei
der Gurt oder Riemen (4’) wenigstens um eine der Rollen oder Walzen des wenigstens einen Rollen- bzw. Walzen-
paares (5, 5’; 5a) gefuhrt ist.

Vorrichtung nach Anspruch 12,
dadurch gekennzeichnet,
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daB der Gurt oder Riemen (4’) im wesentlichen zwischen der Zufiihreinrichtung (10, 11) und dem wenigstens einen
Rollen- oder Walzenpaar wenigstens abschnittweise geneigt zur durch die zugefiihrte, noch nicht umgeformte
Materialbahn definierten Ebene gefiihrt ist.

Vorrichtung nach Anspruch 12 oder 13,

dadurch gekennzeichnet,

daB in Zufiihrrichtung (x) hinter dem wenigstens einen Rollen- oder Walzenpaar (5a) ein zweites Rollen-oder Wal-
zenpaar (5b) vorgesehenist, welches mit dem ersten Rollen- oder Walzenpaar (5a) Uiber wenigstens einen weiteren,
bevorzugt in Zufihrrichtung (x) ansteigend gefiihrten, Gurt oder Riemen (4") gekoppelt ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 13 oder 14,
dadurch gekennzeichnet,
daB die Gurte oder Riemen (4, 4") jeweils paarweise vorgesehen sind.

Vorrichtung nach einem der vorherigen Anspriche,

dadurch gekennzeichnet,

daB eine Einstelleinrichtung vorgesehen ist, mittels derer die Abmessungen des herzustellenden Kantenschutzma-
terials vorgebbar sind.

Claims

Device for manufacturing an edge guard of solid or corrugated paper which has a supply unit (10, 11) for a material
web (3) and a forming device (1, 2, 4, 5; 5’) wherein the forming device (1, 2, 4, 5; 5’) is designed to change the
supplied material web (3) into an angled edge guard material, and the supply unit (10, 11) is designed to supply the
material web (3) in a running direction or supply direction (x) to the forming device (1, 2, 4, 5; 5’) wherein this has
at least one pair of rollers or one pair of rolls (5, 5’) whose axes of rotation are arranged substantially parallel to one
another, wherein the pair of rollers or rolls (5; 5°) is arranged so that the supplied material web (3) during advancement
in the supply direction (x) is guided through between the rollers or rolls of the pair of rollers or rolls (5; 5°).

Device according to claim 1,
characterised in that
the at least one roller of the pair of rollers or rolls (5; 5°) is driven directly or indirectly.

Device according to one of the preceding claims,
characterised in that
the rollers of the pair of rollers or rolls (5, 5’) are coupled to one another.

Device according to one of the preceding claims,

characterised in that

a separating device (6, 7) is provided for dividing the material web (3) or the edge guard material into predetermined
sections.

Device according to one of the preceding claims,
characterised in that
agrooving mechanism (12, 13) is provided for grooving the material web (3) in front of the forming device (1, 2, 4, 5; 5).

Device according to one of the preceding claims,

characterised in that

a machining device (14, 15, 16) is provided for introducing, more particularly individually predeterminable, stamps
(3b, 3c, 3d) , perforations, slits or tabs into the material web (3).

Device according to one of the preceding claims,
characterised in that
the supply device has two draw rollers arranged substantially parallel.

Device according to one of the preceding claims,
characterised in that
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the forming device (1, 2, 4, 5) has a hold-down device (2) which is designed to restrict the lifting up of the supply
material web (3) at least in sections.

Device according to claim 8,

characterised in that

the hold-down device (2) is provided with a hold-down element (2) which interacts in approximately the centre of
the supplied material web (3) with same so that the lifting up of a central area (3a) of the material web (3) is restricted.

Device according to one of the preceding claims,

characterised in that

the rollers of the pair of rollers (5°) of the forming device have running faces which are shaped approximately
complementary with one another wherein one of the rollers preferably has a running face of approximately V-shaped
cross-section.

Device according to one of the preceding claims,

characterised in that

the forming device (1, 2, 4, 5) has profiled elements (4) which are arranged so that they form a roughly V-shaped
passage for the material web (3, 3’).

Device according to one of the preceding claims,

characterised in that

at least a strap or a belt (4°) is provided for guiding sections of the material web (3) wherein the strap or belt (4’) is
guided at least around one of the rollers or rolls of the at least one pair of rollers or rolls (5, 5’ ; 5a).

Device according to claim 12,

characterised in that

the strap or belt (4’) is guided substantially between the supply unit (10, 11) and the at least one pair of rollers or
rolls at least in sections inclined to the plane defined by the material web which is supplied but not yet formed.

Device according to claim 12 or 13,

characterised in that

in the supply direction (x) behind the at least one pair (5a) of rollers or rolls there is a second pair (5b) of rollers or
rolls which is coupled with the first pair (5a) of rollers or rolls by way of at least one further strap or belt (4”’) which
is guided rising preferably in the supply direction (x).

Device according to one of claims 13 or 14,
characterised in that
the straps or belts (4’; 4”’) are each provided in pairs.

Device according to one of the preceding claims,

characterised in that

an adjusting device is provided by means of which the dimensions of the edge guard material which is to be
manufactured can be predetermined.

Revendications

Dispositif destiné a la fabrication d’'une protection de bord en carton homogeéne ou en carton ondulé, qui présente
un dispositif d’alimentation (10, 11) pour une bande de matériau (3) et un dispositif de formage (1, 2, 3, 4, 5; 5’),
sachant que le dispositif de formage (1, 2, 3, 4, 5; 5’) est destiné a transformer la bande de matériau (3) en un
matériau de protection de bord coudé, et que le dispositif d’alimentation (10, 11) est destiné a conduire la bande
au dispositif de formage (1, 2, 3, 4, 5; 5°), dans une direction de marche, respectivement une direction d’alimentation
(x), ledit dispositif présentant au moins une paire de rouleaux ou une paire de cylindres (5; 5’), dont les axes de
rotation sont disposés sensiblement parallelement les uns aux autres, sachant que la paire de rouleaux, ou de
cylindres (5; 5°) est disposée de telle sorte que la bande de matériau (3) amenée soit conduite entre les rouleaux
oules cylindres de la paire de rouleaux ou la paire de cylindres (5; 5°), lors de I'avance dans la direction d’alimentation

(x).
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Dispositif selon la revendication 1,

caractérisé en ce

qu’au moins 'un des rouleaux de la paire de rouleaux ou de la paire de cylindres (5; 5’) est entrainé directement
ou indirectement.

Dispositif selon I'une des revendications précédentes,
caractérisé en ce
que les rouleaux de la paire de rouleaux ou de la paire de cylindres (5; 5’) sont couplés ensemble.

Dispositif selon I'une des revendications précédentes,

caractérisé en ce

qu’undispositif de trongonnage (6, 7) est prévu pour trongonner la bande de matériau (3) ou le matériau de protection
de bord en piéces prédéterminées.

Dispositif selon I'une des revendications précédentes,

caractérisé en ce

qu’un dispositif de rainurage (12, 13) est prévu en amont du dispositif de formage (1, 2, 3, 4, 5; 5’) pour rainurer la
bande de matériau (3).

Dispositif selon I'une des revendications précédentes,

caractérisé en ce

qu’un dispositif d’usinage (14, 15, 16) est prévu pour pourvoir la bande de matériau (3) d’estampages (3b, 3c, 3d),
de perforations, de fentes ou de pattes, en particulier de maniére individuellement prédéterminée.

Dispositif selon I'une des revendications précédentes,

caractérisé en ce

que le dispositif d’alimentation (10, 11) présente deux rouleaux préférentiels, qui sont sensiblement paralleles I'un
a l'autre.

Dispositif selon I'une des revendications précédentes,

caractérisé en ce

que le dispositif de formage (1, 2, 3, 4, 5) présente un systéme de retenue (2), qui est destiné a limiter, au moins
par sections, un soulévement de la bande de matériau (3) amenée.

Dispositif selon la revendication 8,

caractérisé en ce

que le dispositif de retenue (2) est pourvu d’un élément de retenue (2), qui coopére avec la bande de matériau (3)
amenée, approximativement au milieu de celle-ci, de telle sorte que le soulévement d’'une région centrale (3a) de
ladite bande de matériau (3) soit limité.

Dispositif selon I'une des revendications précédentes,

caractérisé en ce

que les rouleaux de la paire de rouleaux (5’) du dispositif de formage présentent des surfaces de roulement de
forme sensiblement complémentaire, sachant que I'un des rouleaux présente préférentiellement une section trans-
versale approximativement en forme de V.

Dispositif selon I'une des revendications précédentes,

caractérisé en ce

que le dispositif de formage (1, 2, 3, 4, 5) présente des éléments profilés (4), qui sont disposés de telle sorte qu’ils
forment un passage approximativement en forme de V pour la bande de matériau (3, 3’).

Dispositif selon I'une des revendications précédentes,

caractérisé en ce

que la sangle ou la courroie (4’) au moins prévue est destinée au guidage de sections de bande de matériau (3),
sachant que ladite sangle ou courroie (4’) est conduite au autour d’au moins I'un des rouleaux ou des cylindres de
la paire de rouleaux ou la paire de cylindres (5, 5’; 5a).

Dispositif selon la revendication 12,
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caractérisé en ce

que la sangle ou la courroie (4’) est guidée entre le dispositif d’alimentation (10, 11) et la paire de rouleaux ou la
paire de cylindres au moins prévue, sensiblement inclinée, au moins par sections, par rapport a un plan, qui est
défini par la bande de matériau amenée, non encore formée.

Dispositif selon revendication 12 ou 13,

caractérisé en ce

que, dans la direction d’alimentation (x), en aval de I'au moins une paire de rouleaux ou paire de cylindres (5a), est
prévue une deuxiéme paire de rouleaux ou paire de cylindres (5b), qui est couplée avec la premiére paire de rouleaux
ou paire de cylindres (5a) par I'intermédiaire d’au moins une autre sangle ou courroie (4”), qui est guidée, de
préférence ascendante, dans la direction d’alimentation (x).

Dispositif selon I'une des revendications 13 ou 14,
caractérisé en ce
que les sangles ou courroies (4’, 4”) sont respectivement prévues par paire.

Dispositif selon I'une des revendications précédentes,

caractérisé en ce

qu’est prévu un dispositif de réglage, au moyen duquel les dimensions du matériau de protection de bord a fabriquer
peuvent étre prédéterminées.
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