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Einrichtung zum Abgleichen eines Extrudats auf eine fertig bearbeitete Léinge.

6) Die Einrichtung enthilt eine Einfiillvorrichtung

(20), in welche grob geschnittene Extrudate einge-
fiillt werden. Die Einfilllvorrichtung (20) gibt diese
Extrudate nacheinander an Haltevorrichtungen an einem
drehbaren Triger (70) ab, Jedes in der Haltevorrichtung
gehaltene Extrudat wird durch den sich drehenden
Triger zwei mit Abstand zueinander angeordneten
Schneidescheiben (92) zugefiihrt, um die Extrudate auf
eine vorherbestimmte Linge abzugleichen. Die Schneide-
scheiben schneiden an jedem Ende des Extrudats einen
Teil ab und verschmelzen gleichzeitig die Stirnflichen
des Extrudats. . Danach werden die abgeglichenen Ex-
trudate auf eine Fordervorrichtung (146) abgelegt.
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PATENTANSPRUCHE 9. Einrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet,

1. Einrichtung zum Abgleichen eines Extrudats auf eine dass die Einfiillvorrichtung (22) ferner ein Magazin (23) auf-
fertig bearbeitete Lange und zum Verschmelzen der Enden weist, um die grob geschnittenen Extrudate (12) horizontal
desselben mit einer Einfiillvorrichtung zum Einfiillen und und iibereinanderliegend auszurichten, wobei das Magazin
Ausrichten von grob geschnittenen Extrudaten, die am Auslass 5 (23) vertikal ausgerichtete Winde (66) aufweist, die einstell-
ausgerichtete Extrudate abgibt, wobei ein drehbarer Triger bar sind, um den Abstand (42) zwischen ihnen zu variieren,
mit einer Vielzahl von mit Abstand voneinander angeordneten ~ um Extrudate mit unterschiedlichen Querschnittsgrossen auf-
Haltevorrichtungen vorhanden ist, die durch den sich drehen- zunehmen.
den Triger am Auslass vorbei bewegbar sind, derart, dass jede 10. Einrichtung nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet,
Haltevorrichtung jeweils ein am Auslass abgegebenes Extrudat 10 dass die Haltevorrichtungen (82) Ausschnitte (84) sind, welche
abnimmt, wenn der Triger die Haltevorrichtung am Auslass am Umfang der Tréagerplatten (72) ausgebildet sind, wobei die

vorbeibewegt, dadurch gekennzeichnet, dass zwei im Abstand Ausschnitte in einer Platte mit den Ausschnitten in der ande-
voneinander angeordnete, drehbare Schneidescheiben (94) re-  ren Platte ausgerichtet sind, und die Tréigerplatten unterhalb
lativ zum Tréiger (70) angeordnet sind, um das Extrudat (12) einer Offnung (68) am Boden des Magazins (23) so angeord-
auf die fertig bearbeitete Lénge zu beschneiden, wenn dieses 15 net sind, dass zwei miteinander ausgerichtete Ausschnitte (84)

an den Schneidescheiben (94) vorbeibewegt wird, und dass in den Platten (72) zum Aufnehmen eines Extrudats (12) un-
eine Vorrichtung (122) zum Erwédrmen der Schneidescheiben terhalb der Offnung (68) in Stellung bringbar sind, und dass
(94) vorhanden ist, um die Enden des Extrudats gleichzeitig die Trégerplatten (72) in axialer Richtung relativ zur Offnung
mit dem Abgleichen zu verschmelzen. (68) derart angeordnet sind, dass die Enden eines Extrudats,
2. Einrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, 20 das in zwei ausgerichteten Ausschnitten (84) aufgenommen ist,

dass die Vorrichtung zur Erwérmung der Schneidescheiben jeweils iiber die Stirnflichen (80) der Platten (72) hinausra-
(94) ein Widerstandselement (124) einschliesst, das mit jeder gen.

Scheibe in einem wirmeiibertragenden Verhiltnis verbunden 11. Einrichtung nach Anspruch 10, dadurch gekennzeich-

ist, dass zwei Schleifringe (130, 131) an jeder Scheibe montiert  net, dass die Ausschnitte (84) jeweils einen halbkreisférmigen
und elektrisch mit dem Widerstandselement verbunden sind, 25 Basisabschnitt, einen sich in radialer Richtung erstreckenden
und dass zwei feststehende Biirsten (136, 137) fiir jeden ersten Wandabschnitt (88) und einen schrig zur Umfangsfli-
Schleifring (130, 131) vorgesehen sind, die miteinander in che der Trégerplatte (72) verlaufenden zweiten Wandabschnitt
Kontakt stehen, um die Widerstandselemente (124) mit einer (90) aufweisen.
Stromquelle (138) elektrisch zu verbinden.

3. Einrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, 30
dass der Tréger (70) zwei mit axialem Abstand voneinander

angeordnete, drehbare Trigerplatten (72) aufweist, wobei die Die Erfindung betrifft eine Einrichtung zum Abgleichen
Schneidescheiben (94) jeweils mit einem Umfangsteil der dus-  eines Extrudats auf eine fertig bearbeitete Linge und zum
seren Stirnflichen (80) der Tragerplatten (72) in Beriihrung Verschmelzen der Enden desselben, mit einer Einfiillvorrich-
stehen. 35 tung zum Einfiillen und Ausrichten von grob geschnittenen
4. Einrichtung nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, Extrudaten, die am Auslass ausgerichtete Extrudate abgibt,
dass jede Schneidescheibe (94) eine ebene Stirnfliche (114) wobei ein drehbarer Triger mit einer Vielzahl von mit Ab-
aufweist und am Umfang mit einem radial gerichteten, ver- stand voneinander angeordneten Haltevorrichtungen vorhan-
jlingten Schneidenteil (116) versehen ist. den ist, die durch den sich drehenden Tréger am Auslass vor-

5. Einrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, 40 bei bewegbar sind, derart, dass jede Haltevorrichtung jeweils
dass Vorrichtungen (118) vorgesehen sind, die jeweils mit den  ein am Auslass abgegebenes Extrudat abnimmt, wenn der Tré-

Schneidescheiben (94) in Eingriff stehen, um den axialen Ab- ger die Haltevorrichtung am Auslass vorbei gewegt.
stand zwischen den ebenen Stirnflichen (114) der Schneide- Heutzutage werden Bleistifte in einem kontinuierlichen
scheiben aufrechtzuerhalten. Verfahren durch Extrudieren einer thermoplastischen Mi-

6. Einrichtung nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, s schung iiber einen thermoplastischen Markierkern hergestellt.
dass eine Fordervorrichtung (146) vorgesehen ist, deren Auf- Das zusammenhéngende Extrudat wird nach dem Austreten

nahmeende (148) unterhalb der Trigerplatten (72) angeordnet  aus dem Extruder abgekiihlt, um das Extrudat zu verfestigen,
ist, um Extrudate (12) mit abgeglichenen Lingen abzunehmen,  und dann auf eine bestimmte Linge abgeschnitten. Dadurch

und dass die Fordervorrichtung (146) einen ersten Forderer wird das Extrudat geglittet um eine Oberfliche, die fiir eine
(150) mit zwei im Abstand voneinander angeordneten Wellen so0 Beschichtung geeignet ist, zu erzeugen. Nachfolgend wird das
(152) aufweist, der drehbar unterhalb der Trégerplatten (72) behandelte Extrudat in einer kontinuierlichen Weise beschich-
angeordnet ist, wobei jede Welle zwei mit Abstand voneinan- tet und auf die ungeféhre, fertig bearbeitete Lange des Blei-
der angeordnete Keilriemenscheiben (158) trigt, die jeweils stifts abgeschnitten. Weil zur Bleistiftherstellung weitere au-
iiber einen Keilriemen (160) antriebsverbunden sind. tomatische Bearbeitungsstufen notwendig sind, ist es wichtig,

7. Einrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, ss dass die grob geschnittenen Lingen auf eine bestimmte Linge
dass die Fordervorrichtung (146) einen zweiten Forderer (170)  abgeglichen werden.

mit einem flachen Band (180) aufweist, wobei das Band so an- Zweck der Erfindung ist die Schaffung einer Einrichtung
geordnet ist, dass die Oberseite innerhalb des von den Keil- zum Abgleichen eines Extrudats auf eine fertig bearbeitete
riemenscheiben beschriebenen Kreises liegt und mindestens Linge, welche eine Weiterentwicklung bestehender Einrich-
tiber eine der beiden Wellen (152) gefiihrt ist. 60 tungen darstellt.

8. Einrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, Die erfindungsgemasse Einrichtung zum Abglexchen eines
dass die Einfiillvorrichtung (20) einen Trichter (22) zum Ein- Extrudats auf eine fertig bearbeitete Linge der eingangs ge-
fiillen der grob geschnittenen Extrudate (12) aufweist, wobei nannten Art ist dadurch gekennzeichnet, dass zwei im Abstand
der Trichter (22) zwei mit Abstand voneinander angeordnete voneinander angeordnete, drehbare Schneidescheiben relativ
Seitenwinde (24, 26) aufweist, welche in der Richtung der 65 zum Tréager angeordnet sind, um das Extrudat auf die fertig
Achse des Extrudats verldngert sind, und mit einer Riittelvor- bearbeitete Linge zu beschneiden, wenn dieses an den Schnei-
richtung (50) versehen ist, die an einer der beiden Seiten- descheiben vorbei bewegt wird, und dass eine Vorrichtung zum

winde angeordnet ist. Erwidrmen der Schneidescheiben vorhanden ist, um die Enden
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des Extrudats gleichzeitig mit dem Abgleichen zu verschmel- Lingsrichtung der Extrudate, die zwischen den Seitenwénden
zen. 24 und 26 liegen, in Vibration versetzt, Die Biigel 44 behalten
Nachfolgend wird ein Ausfiihrungsbeispiel der erfindungs- ihre Lage im wesentlichen bei. Durch die Kombination aus der
gemissen Einrichtung anhand der Zeichnung néher erlautert. vibrierenden Seitenwand 24 und den Biigeln 44 wird eine kon-
Es zeigen: 5 tinuierliche Zufuhr der Extrudate in den Spalt 42 am Eingang
Fig. 1 eine Draufsicht einer Einrichtung, zum Magazin 23 bewirkt, wobei der Spalt durch die Kanten
Fig. 2 eine Seitenansicht der Einrichtung nach Fig. 1, mit der Platten 36 und 38 begrenzt ist.
weggebrochenen Teilen, um die Komponente der Einrichtung TJede Platte 36 und 38 hat zwei im Abstand voneinander
deutlicher darzustellen, angeordnete vertikal ausgerichtete Winde 66, welche die En-
Fig. 3 einen Schnitt lings der Linie 3-3 in Fig. 2 in grosse- 10 den der roh geschnittenen Extrudate fithren und das Magazin
rem Massstab und 23 bilden, das unten eine Offnung 68 aufweist, durch welche
Fig. 4 eine Seitenansicht der Einfiillvorrichtung und des die horizontal angeordneten Extrudate aufgrund ihres Gewich-
Magazins der Einrichtung von Fig. 1, mit abgebrochenen Tei- tes auf den Tréger 70 fallen. Der Abstand zwischen den Win-
len, in grosserem Massstab. den 66 kann durch Einstellungsschrauben 40 eingestellt wer-
In der Zeichnung ist eine Einrichtung 10 dargestellt, die 15 den. Die Extrudate liegen iibereinander und kénnen so nach-
zum Abgleichen von grob geschnittenen Bleistift-Extrudaten einander vom Tréiger 70, der sich relativ zur Offnung 68 be-
12 auf eine fertig bearbeitete Linge dient. Aus Fig. 4 geht wegt, abgenommen werden.
hervor, dass jedes Extrudat 12 eine Schicht 14 aufweist, die Der Triger 70 weist zwei Trigerplatten 72 (Fig. 3) auf,
einen Kern 16 aus Graphit umgibt. Wiahrend die in Fig. 4 ge- welche an den Enden einer hohlen Nabe 74 angeordnet sind.
zeigten Extrudate einen runden Querschnitt haben, kénnen sie 20 Die Nabe ist auf einer Welle 76 angeordnet. Die Welle 76 ist
ebensogut z. B. sechskantige Querschnitte aufweisen. Das Ex-  in Lagern 78, die an den Rahmenelementen 28 angeordnet

trudat wird in einer kontinuierlichen Weise mittels einer nicht sind, drehbar montiert. Die Lénge der Nabe ist derart bemes-
gezeigten Vorrichtung hergestellt, in welcher eine thermoplasti-  sen, dass der axiale Abstand zwischen den Aussenfldchen 80
sche Mischung iiber einen Kern extrudiert wird. Nachdem das der Trigerplatten 72 kleiner ist als die Linge der grob ge-

Extrudat den Extruder verlassen hat, wird es mittels einer 25 schnittenen Extrudate. Am Tréiger 70 ist eine Vielzahl von mit
nichtgezeigten Einrichtung konditioniert, in welcher das zu- Abstand voneinander angeordneten Haltevorrichtungen 82
sammenhingende Extrudat abgekiihit, auf eine bestimmte vorgesehen, die durch den sich drehenden Tréger an der Off-
Grosse gebracht und dann mit einer glatten Oberfliche verse- nung 68 vorbei bewegt werden. Die Haltevorrichtungen 82

hen wird. Nach dieser Behandlung wird das Extrudat beschich-  sind als Ausschnitte 84 (Fig. 4) ausgebildet, welche im Ab-
tet und dann auf eine ungefihre Linge geschnitten. Diese Ex- 30 stand auf den Umfang der Tréigerplatten angeordnet sind, wo-

trudate 12 werden von einer Zufuhrvorrichtung 18 (Fig. 1) in bei die Ausschnitte in der einen Platte mit den Ausschnitten in

eine Einfiillvorrichtung 20 eingefiillt, die geméss Fig. 4 einen der anderen Platte ausgerichtet sind. Die Ausschnitte 84 haben

Trichter 22 und ein Magazin 23 einschliesst. jeweils einen halbkreisformigen Basisabschnitt, einen sich in
Die von der Zufuhrvorrichtung 18 dem Trichter 22 zuge- radialer Richtung erstreckenden ersten Wandabschnitt 88 und

fiihrten Extrudate sind so ausgerichtet, dass ihre Achsen hori- 35 einen schrig zur Umfangsfliche der Trigerplatte 72 verlau-
hontal verlaufen (Fig. 4), wobei sie zwischen zwei einander ge-  fenden zweiten Wandabschnitt 90.

geniiberliegend angeordneten Seitenwinde 24, 26 fallen, wel- Der Tréger 70 ist so im Rahmen angeordnet, dass die Tra-
che zwischen fest angeordneten vorderen und hinteren Rah- gerplatten 72 am Umfang 86 jeweils unmittelbar unterhalb der
menelementen 28 der Einrichtung montiert sind. Jede Seiten- Offnung 68 im Magazin (Fig. 4) angeordnet sind, wobei die
wand hat einen dreieckigen Querschnitt und wird von zwei 40 Welle 76 mit der Lingsachse der Offnung ausgerichtet ist.
auseinanderliegenden Stében 30, die in Kugellagern 32 mon- Ferner ist die axiale Stellung der Welle derart gewhlt, dass die
tiert sind, derart getragen, dass eine begrenzte horizontale Aussenflichen 80 der Trigerplatten 72 relativ zu den axialen
Verschiebung der Seitenwénde moglich ist. Die untere Fléche Enden der Offnung 68 zentriert sind. Die Trégerplatten 72
34 der Seitenwinde liegt auf zwei Platten 36, 38, die ein- werden durch die Welle 76 in Richtung des Pfeils A gedreht
stellbar mittels Schrauben 40 an Halteleisten 41 montiert sind. 45 (Fig. 4).
Die Halteleisten sind mit dem Rahmen verbunden, so dass Die Welle 76 wird iiber ein an einem Ende der Welle an-
zwischen den Halteleisten ein Spalt 42 eingestellt werden geordnetes Kettenrad 91 (Fig. 3) mittels einer nicht gezeigten
kann, um Extrudate mit unterschiedlichen Durchmessern auf- Kette von einer Abtriebswelle des Getriebes 62 angetrieben.
nehmen zu kénnen. Die Drehzahl wird derart eingestellt, dass der Tréger in jedem
Die Seiten des Trichters werden mittels Platten 43 abge- 50 Ausschnitt 84 jeweils ein Extrudat aus dem Magazin abneh-
schlossen, die geneigte Flichen aufweisen, welche mit den En-  men kann.
den des Extrudats zusammenwirken, um sie in einer richtigen Mittels der oben beschriebenen Ausfiihrung wird der Tri-
Stellung beziiglich des Spaltes 42 bewegen zu konnen, wie dies  ger in der Richtung des Pfeiles A angetrieben, wobei die Ex-
in der Folge niher beschrieben ist. Um die Zufuhr des Extru- trudate nacheinander und jeweils einzeln in die ausgerichteten

dats aus dem Trichter in das Magazin durch den Spalt 42 zu 55 Ausschnitte 84 fallen, wenn sich die Ausschnitte unter der
erleichtern, sind zwei durch Federn vorgespannte Fiihrungsbii-  Offnung 68 vorbeibewegen. Die Tiefe der Ausschnitte ist so
gel 44 vorgesehen. Diese Biigel erstrecken sich durch Schlitze bemessen, dass ein in die ausgerichteten Ausschnitte gefallenes
46 in der Seitenwand 24, wie dies in Fig. 1 dargestellt ist. Fer- Extrudat wihrend einer Drehung der Trégerplatten von min-
ner ist eine Riittelvorrichtung 50 vorgesehen, die an der einen  destens 90° in diesem gehalten wird, d. h. bis das Extrudat
Seitenwand 24 angeordnet ist. Die Riittelvorrichtung 50 ent- 60 durch sein Eigengewicht aus den Ausschnitten herausfélit. Die
hilt eine Stange 52, die fest mit den freien Enden der Stibe 30 in die Ausschnitte gefallenen Extrudate ragen mit den Enden
an der Seitenwand 24 verbunden sind, wobei ein exzentrischer  {iber die Aussenflichen 80 der Tréigerplatten 72 hinaus. Diese

Hebel 54 drehbar in einem Lager 56 am Rahmen montiert ist hervorstehenden Enden werden durch eine Schneidevorrich-
und ein Glied 58 den Hebel 54 mit der Stange 52 verbindet. tung 92 abgeglichen, welche unter einem Winkel von weniger
Ferner sind ein Motor 60 (Fig. 2) und ein Getriebe 62 vorge- 65 als 90° vor der Achse des Magazins angeordnet ist, wie dies in
sehen. Der Hebel 54 wird von einer nichtgezeigten Abtriebs- Fig. 4 dargestellt ist. Diese relative Winkelposition ermoglicht,
welle des Getriebes iiber ein flexibles Glied angetrieben, das dass die Extrudate wihrend des Abgleichvorganges vom Tré-
z. B. ein nichtgezeigter V-férmiger Riemen sein kann. Die ger gehalten werden, weil der von der Schneidevorrichtung auf

Seitenwand 24 wird durch die Riittelvorrichtung 50 in der die Extrudate ausgeiibte Druck, die in zwei ausgerichteten
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Ausschnitten angeordnet sind, von der Platte absorbiert wird,
und zwar ohne dass die Extrudate verschoben werden.

Die Schneidevorrichtung 92 wird von zwei mit Abstand
voneinander angeordneten Schneidscheiben 94 gebildet, wel-
che jeweils einen Umfangsteil der Aussenfliiche 80 der Tri-
gerplatten beriihrt, wie dies in Fig. 3 gezeigt ist. Jede Schneid-
scheibe ist kreisformig ausgebildet und zwischen zwei Flan-
schen an einer Nabe 100 und einer Riickplatte 102, di¢ am
Flansch montiert ist, gehalten. Die Nabe 100 ist an einer Spin-
del 104 montiert, welche drehbar in einem Lager 106 gelagert
ist, das an einem Verlidngerungshebel befestigt ist, der fest mit -
dem Hauptteil eines Rahmens 108 verbunden ist, an welchem
die Elemente 28 befestigt sind.

Eine der Naben ist mit einer Keilverbindung 110 mit dem
freien Ende einer Antriebswelle 112 verbunden. Die Welle
112 wird von einer Anordnung mit einer Kette und einem
Kettenrad, die nicht dargestellt sind, von der Abtriebswelle des
Getriebes 62 angetrieben.

Die Wellen 112 und 104 fluchten miteinander und sind par-
allel zur Welle 76 angeordnet, so dass die nach innen gerich-
tete, flache Stirnfliche 114 jeder Schneidscheibe 94 senkrecht
zur Drehachse derselben verlduft. Jede Schneidscheibe ist mit
einem radial gerichteten, verjiingten Schneidteil 116 versehen,
so dass das Schneidteil jedes Ende des Extrudats abschneidet,
wenn dieses durch den Tréger an der Schneldschelbe vorbeige-
fithrt wird.

Der axiale Abstand der Schneldschelben an der Spmdel
104 ist so bemessen, dass die Stirnflichen 114 an den Aussen-
flachen 80 der Trégerplatten 72 anliegen. Zur Aufrechterhal-
tung der Toleranzen an den abgeglichenen Extruden wird es
vorgezogen, dass die Stirnfliche 114 jeder Schneidscheibe mit
der Aussenfléche 80 in gleitender Berithrung steht, so dass der
Kontakt von Andruckriddern 118 aufrechterhalten wird. Jedes
Rad 118 ist drehbar an einem Halter 120 montiert, def an den
Rahmenelementen 28 befestigt ist. Die Druckrider liegen an
dem verjiingten Schneidenteil 116 der Schneidscheibe 94 in
dem Bereich an, in welchem die Stirnfliche 114 der Schneid-
scheibe mit der Aussenfliche 80 der Trigerplatten in Beriih-
rung steht. Infolgedessen wird jedes Ende des Extrudats an
den Schneideteilen vorbeigefiihrt und wird quer beziiglich der
Lingsachse abgeglichen.

Zusitzlich zum Abgleichen des grob geschmttenen Extru-
dats auf fertig bearbeitete Lingen schmelzt die Schneidevor-
richtung 92 ferner gleichzeitig das Material des Extrudats dort,
wo es mit den Schneidscheiben 94 in Beriihrung kommt. Diese
Schmelzwirkung dient zum Abschliessen der Enden des Blei-
stifts. Die Schmelz- oder Abschlusswirkung wird dadurch er-
reicht, dass die Schneidscheiben erwirmt werden. Infolgedes-
sen ist eine Vorrichtung 122 zur Erwérmung der Schneidschei-
ben 94 vorgesehen. Aus Fig. 3 geht hervor, dass die Vorrich-
tung ein elektrisches Widerstandsheizelement 124 aufweist,
das an der Stirnfliche der Schneidscheibe 94 festgeklammert
ist, und zwar gegeniiber der Fliche 114. Ein ringférmiger Iso-
lierkdrper 126 ist auf einer Riickplatte 102 befestigt und .
klemmt das Element 124 an der Schneidscheibe.-

Jedem Heizelement wird ein elektrischer Strom iiber eine
Vorrichtung 128 zugefiihrt. Die Vorrichtung weist federbela-
stete Kohlebiirsten 136, 137 auf, die an Schleifringe 130; 131
anliegen, die am Isolierkdrper 126 befestigt sind. Jeder
Schleifring hat eine Sammelschiene 132, welche den Schleif-
ring mit einer der Klemmen 134 des Heizelementes verbindet.
Die Kohlenbiirsten 136, 137 werden iiber Drihte 138 mit
elektrischem Strom gespeist.

Nachdem die Ausschnitte 84 ein Extrudat iiber die Schei-
devorrichtung 92 hinaus befordert haben, wird es infolge der
Drehung des Trégers 70 aus den Ausschnitten herausfallen.
Die Extrudate werden in den nach unten gerichteten Aus-
schnitten durch die kreisfsrmigen Kanten 140 der Fiihrungs-

platten 142 gehalten, welche an den Elementen 28 des Rah-

mens befestigt sind und in einem Abstand voneinander ange-

ordnet sind, der kleiner ist als der Abstand zwischen den Aus-

senflichen 80 der Trigerplatten 72. Die Kanten 140 enden am
5 untersten Punkt des vom Umfang der Triigerplatten 72 be-
schricbenen Kreises, so dass, wenn zwei Abschnitte ein fertig
beschnittenes Extrudat iiber diesen Punkt der Fiihrungsplatte
hinaustragen, dieses aus den Ausschnitten herausfallende Ex-
trudat lings der Kanten 90 (Fig. 4) gleitet und auf eine Fér-
dervorrichtung 146 filit (Fig. 2), welche am Rahmen 108 der
Einrichtung befestigt ist. Die Aufnahmeseite 148 der Forder-
vorrichtung ist vertikal unterhalb der Trigerplatten 72 ange-
ordnet, um das abgeglichene Extrudat abzunehmen, wenn sich
der Tréger dreht.

Die Fordervorrichtung 146 (Fig. 2) weist eine erste For-
dervorrichtung 150 auf, welche mit zwei auseinander liegenden
Wellen 152 versehen ist, die drehbar in im Rahmen 108 vorge-
sehenen Lagerlochern 154 und 156 gelagert sind. Jede Welle
trégt ein Paar voneinander beabstandeter, V-férmiger Riemen-
scheiben 158, die aufeinander ausgerichtet sind (Fig. 1). Jedes
Riemenscheibenpaar ist iber einen V-formigen Riemen 160.
miteinander verbunden. Die Riemenspannung kann durch eine
Schraube 161 eingestellt werden, wobei ein Gleitbock 154 mit-
tels einer Mutter 164, die am Rahmen 108 befestigt ist, lings
einer Schiene 168 verschoben wird.

Eine starre Antriebswelle 152 der ersten Fordervornch-
tung ist in einem fest angeordneten Lagerblock 156 montiert
und trégt an einem Ende ein Kettenrad 162 (Fig. 1), das in ei-
nen nichtgezeigten Kettenantrieb eingreift, der mit der nicht
gezeigten Abtriebswelle des Getriebes 62 verbunden ist. Der
obere Trum des V-Riemens 160 bewegt sich in der Richtung
des Pfeiles B und nimmt abgeglichene Extrudate auf, wie dies
durch den Pfeil C angedeutet ist, wenn diese von dem sich
drehenden Tréger abfallen.

Aus Fig. 1 und 2 geht hervor, dass die fertigen Extrudate
mit ihren geschmolzenen und abgeschlossenen Enden vom er-
sten Férderband 150 zu einem zweiten Férderband 170 trans-
portiert werden. Das zweite Férderband 170 hat zwei Trom-
meln 172, iiber welche ein Band 180 liuft. Die Trommeln 172
sind auf Wellen 174 angeordnet, die in Lagerblécken 176 und
178 gelagert sind. Die Lagerblocke 176 sind am Rahmen 108
- angeordnet. Die Lagerblocke 176 zwischen den Lagern 154
und 156 des ersten Férderbandes sind fest an den Rahmen-
elementen 28 montiert. Ferner liegt die oberste Stellung des
Riemens 180 dort, wo er iiber die Trommeln 172 luft, nicht
hoher als das Oberteil des ersten Forderbandes, so dass die
abgeglichenen Extrudate frei iiber das Band 180 transportiert
werden konnen. Das Band 180 liuft dann unterhalb einer leer-
laufenden Rolle 182, welche drehbar an einer nicht verschieb-
so baren Welle 152 zwischen den Riemenscheiben 158 angeordnet

_ ist, und verl4uft horizontal weiter, bis das Band die Trommeln
172 passiert. Die Spannung im Riemen 180 wird in gleicher
Weise wie bei der Einstellung des V-Riemens des ersten For-
derbandes durchgefiihrt.

Das zweite Forderband wird mittels eines Kettenrades 184
angetrieben, das an einer nicht verschiebbaren Welle 174
(Fig. 1) befestigt ist, die mit einem von einer Kette angetriebe-
nen, nichtgezeigten Getriebe 162 in Eingriff steht. Der obere
Trum des Bandes 180 wird in der gleichen Richtung angetrie-
60 ben wie der obere Trum des V-Riemens des ersten Forder-

bandes. '

Die fertig bearbeiteten Extrudate am ersten Forderband
werden im Oberteil desselben iiber die Aufnahmeseite des
zweiten Forderbandes hinausgetragen. Wenn die Extrudate

65 das Ende des ersten Forderbandes erreichen, fallen sie in der
Richtung des Pfeiles D auf das flache Band 180 und werden
dann zum Verpacken oder zur weiteren Verarbeitung wegbe-
fordert.
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