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@ Verfahren und Vorrichtung zum Positionieren einer absatzweise vorzutransportierenden Materialbahn.

@ Beim  Positionieren  einer mittels  zweier Vor-
schubeinrichtungen (18,30) absatzweise durch zwischen den
Vorschubeinrichtungen angeordnete Bearbeitungsstationen
hindurchzutransportierenden Materialbahn {10) werden die
Vorschubeinrichtungen von einem programmierbaren Rech-
ner (38) gesteuert, in welchem die Lange des wahrend eines
Transportschrittes zuriickzulegenden Weges gespeichert ist.
Die Spannung der Bahn wird gemessen. Der gemessene

3

. -
1}
KX ZL

-y

P
o &

T

..

Wert wird mit einem im Rechner gespeicherten Soll-Wert ver-
glichen. Bei Abweichung des Ist-Wertes vom Soll-Wert wird
der Antrieb (24) wenigstens einer der Vorschubeinrichtungen
beeinfluRt derart, dal durch Verléngerung oder Verkiirzung
des beim Transportschritt in den Bereich zwischen beiden
Vorschubeinrichtungen hineingezogenen Bahnabschnittes

dessen Spannung an den Sollwert zumindest angenahert
wird.
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Verfahren und Vorrichtung zum Positionieren e:ner absatz-
weise vorzutransportierenden Materialbahn

Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine Vorrichtung
zum Positionieren einer mittels mindestens zweier Vorschub-
einrichtungen absatzweise durch zwischen den Vorschubéin~
richtungen angeordneten Bearbeitungsstationen hindurchzu-
transportierenden Materialbahn, wobei die Vorschubeinrich-
tungen von einem programmierbaren Rechner gesteuvert werden,
in welchem die Linge des wihrend eines Transportschrittes
von der Materialbahn zurickzulegenden Weges gespeichert
ist. Verfahren und Vorrichtung dieser Art werden beispiels-
weise zum Bedrucken von Materialbahnen und ggf. zum Heraus-
trennen, z. B. mittels eines Stanzvorganges, der einzelnen
Druckbilder aus der Materialbahn verwendet.

Die bislang iiblichen Verfahren, z., B. zum Bedrucken von
Materialbahnen, bei denen beispielsweise iiber einen
opto-elektronischen Wegérfasser die effektiven Weglédngen
erfaBt und mit der gespeicherten Wegldnge eines Transport-
schrittes verglichen werden und bei Abweichungen eine
Korrektur erfolgt, um den Ist-Wert der Wegstrecke unab-
hdngig von an der Bahn angebrachten Passermarken an den
Soll-Wert anzupassen, reichen fir die heute in vielen
Fé&len geforderten Genauigkeiten, die beispielsweise bei
einer Rapportlinge, also einer Wegstrecke, von 1 m weniger

als 0,1 mm, ggf. nur 0,01 mm betragen, nicht mehr aus.

Eine wesentliche Voraussetzung fiir das Erreichen der
geforderten Genauigkeit ist das Einhalten einer méglichst
konstanten Bahnspannung in dem zwischen den Vorschubein-
richtungen befindlichen Bahnabschnitt, um Léngendnderungen
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dieses Bahnabschnittes durch Dehnen oder Schrumpfen so
gering wie méglich zu halten. Lingendnderungen durch Dehnen
oder Schrumpfen beeinflussen die Linge des auf der Bahn
aufgebrachten Druckbildes. Beim mehrfachen Bedrucken der
Bahn in einer entsprechenden Anzahl von Druckstationen, in
denen aufeinanderfolgend z. B. unterschiedliche Farben auf
der Bahn aufgebracht werden, die sich zu einem resultieren-
den Druckbild erginzen, muf zur Erzielung der angestrebten
Genauigkeit auch gewdhrleistet sein, daB jedermehrfach =zu
bedruckende Abschnitt der Bahn bei allen aufeinanderfolgen-
den Druckvorgingen dieselbe Lénge aufweist. Dies gilt auch
fiir eine eventuell vorhandene Trennstation, in welcher der
mit dem Druckbild versehene Abschnitt der Bahn aus dieser
z. B. mittels Stanzen herausgetrennt wird. Wenn die
genannte Voraussetzung nicht erfiillt ist, widre die Lage des
tatsichlichen Trennschnittes zumindest nicht Uberall
deckungsgleich mit der Soll-Lage des Trennschnittes.

pemzufolge liegt der Erfindung die Aufgabe zugrunde, ein
Verfahrenund eine Vorrichtung zum Positionieren einer
absatzweise vorzutransportierenden Materialbahn so
weiterzuentwickeln, daB das Positionieren der Materialbahn
in den einzelnen Bearbeitungsstationen mit noch grdBerer
Genauigkeit als bisher mdglich ist. Insbesondere sollen
such die Abmessungen jedes Druckbildes von Behandlungs-
station zu Behandlungsstation keine oder nur so gering-
fiigige Anderungen erfahren, daB die Qualitdt des Enderzeug-

_nisses nicht nachteilig beeinfluBt wird.

zur LOsung dieser Aufgabe schligt die Erfindung vor, daf
die Spannung der Bahn gemessen und der gemessSene Wert mit
einem im Rechner gespeicherten Soll-Wert verglichen und bei
Abweichung des Ist-Wertes vom Soll-Wert zumindest dann,
wenn das AusmaB der Abweichung einen gewissen Schwellwert

berschreitet, der Antrieb wenigstens einer der Vorschub-
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einrichtungen beeinfluBt wird derart, daB durch Ver-
léangerung oder Verkiirzung des per Transportschritt in den
Bereich zwischen beiden Vorschubeinrichtungen hineinge-
zogenen Bahnmaterials dessen Spannung an den Soll-Wert
zumindest angendhert wird. Dabei wird zweckmiBig so
verfahren, daB die Spannung im Zeitraum zwischen zwei
aufeinanderfolgenden Transportschritten gemessen und bei
Abweichung des Ist-Werts vom Soll-Wert der Antrieb beim
nachsten Transportschritt beeinfluBt wird. So kann bei-
spielsweise beim Absinken der Spannung die Bahn um eine
grOBere Wegstrecke aus der Maschine herausgezogen werden
als dem Bahnabschnitt entspricht, der am Einzugsende in
den Bereich zwischen Auszug und Einzug eingegeben wird.
Es ist mdéglich, den Antrieb der Vorschubeinrichtung am
Einzug oder den Antrieb der am Auszug befindlichen
Vorschubeinrichtung entsprechend zu beeinflussen. Es ist
auch méglich, beide Vorschubeinrichtungen zur Anpassung der
Spannung an deren Soll-Wert zu beeinflussen, z. B. derart,
daB bei Unterschreitung des Soll-Wertes zwecks dann
erforderlicher Anderung der Spannung im Sinne einer

Erhohung derselben am Auszugsende die Bahn um eine

gréBere Wegstrecke aus der Maschine herausgezogen wird und

gleichzeitig am Einzugsende ein kiirzerer Abschnitt der Bahn
in die Maschine eingefiihrt wird. Dies hat den Vorteil, daB
die durch die Spannungsdnderung bewirkte Anderung der
Dehnung oder Schrumpfung der Bahn sich gleichmaBiger {iber
die gesamte Ldnge der Bahn verteilt, namlich ggf. von der
Mitte des Bahnabschnitts zwischen Einzug und Auszug nach

beiden Vorschubeinrichtungen hin.

Wenn andererseits der Ist-Wert der Spannung gleich dem
Soll-Wert ist oder nur so wenig davon abweicht, daB eine
Anderung der Bahnspannung nicht erforderlich ist, laufen

beide Vorschubeinrichtungen synchron.

0226166
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gur Verbesserung der Genauigkeit, mit welcher die Material-
bahn am Ende jeden Transportschrittes positioniert wird,
kann gem&B einem weiteren Vorschlag der Erfindung so
verfahren werden, daB wahrend des Transportschrittes der
von der Materialbahn zuriickgelegte Weg erfaft und im
Rechner mit der eingegebenen Wegstrecke und dem ebenfalls
eingegebenen Geschwindigkeitsablauf iiber der Wegstrecke
eines Transportschrittes verglichen und bei Vorhandensein
einer Abweichung der Geschwindigkeitsablauf in Abhangigkeit
von der effektiv zurlickgelegten Wegstrecke gedndert wird.
Diese MaBnahme basiert auf der fiberlegung, daB es zur
Erzielung der geforderten Genauigkeit notwendig ist, den
Geschwindigkeitsablauf in Abhangigkeit von der Wegstrecke,
also der Rapport- oder Formatlédnge zu regeln. Es wird somit
zunachst ein Soll-Geschwindigkeitsablauf in den Rechner
eingegeben, der unter Beriicksichtigung der fir einen
Transportschritt zur Ver fiigung stehenden Zeit die Be-
schleunigungsphase am Beginn jedes Transportschrittes und
die Verzdgerungsphase am Ende jedes Transportschrittes mit
einer ggf. dazwischen befindlichen Phase konstanter
Geschwindigkeit in optimaler Weise zu dem Geschwindigkeits-
ablauf eines Transportschrittes kombiniert. Die auf diese
Weise theoretisch erzielbare Genauigkeit des Geschwindig-
keitsablaufes ist jedoch in der Praxis kaum 2zu erreichen,
da die Antriebsmittel, also die Motoren, die den Vorschub
der Bahn bewirken, mit kleinen, unvermeidbaren Unregel-
miBigkeiten arbeiten, die es ausschlieBen, daB die Jje-
weilige Wegstrecke eines Transportschrittes tiber den
Geschwindigkeitsablauf festgelegt werden kann. Deshalb
sieht die Erfindung die zusdtzliche MaBnahme vor, den
einprogrammierten Geschwindigkeitsablauf zusatzlich iber
das Ergebnis der Wegerfassung zu beeinflussen in dem Sinne,
daB, falls erforderlich, in Abhingigkeit von der effektiv
zurlickgelegten Wegstrecke die Verzdgerung bis zum Still-

stand abweichend vom programmierten Wert an die tatsach-
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lichen Verhaltnisse angepafit wird. Diese Anpassung erfolgt
normalerweise im letzten Abschnitt der Verzdgerungsphase.
Durch den so mit 3uBerster Prédzision bewirkten schritt—
weisen Transport der Bahn wird erreicht, daB die Linge des
jeweils bei einem Transportschritt in dem Bereich zwischen
Einzug und Auszug hineintransportierten Bahnabschnittes
méglichst konstant bleibt, so daB Anderungen der Bahnspan-
nung durch hinsichtlich ihrer L&#nge unterschiedliche
Transportschritte vermieden oder jedenfalls so klein
gehalten werden, daB sie nicht ins Gewicht fallen. D. h.,
daB ggf. auftretende Spannungsanderungen nur auf ein
variierendes E-Modul iiber die Lange der Bahn, Temperatur-
einflisse, Feuchtigkeitseinfliisse und andere vom Ablauf der
Transportschritte unabh&ngige Einfliisse zuriickzufihren

sind.

Zur prazisen Durchflihrung des Transportschrittes kann auch
die MaBnahme beitragen, die Lange der einzelnen Rapporte
auf die neutrale Faser der Bahn zu beziehen. Dies kann in
der Weise geschehen, daB ein Wert, der der Hilfte der Dicke
der Materialbahn entspricht, zum Durchmesser der Antriebs-—
trommel hinzugerechnet wird. prazisen Durchfihrung des
Transportschrittes wird vorteilhaft die Linge der einzelnen

Rapporte in der neutralen Faser der Bahn gemessen.

In der Zeichnung ist ein Ausfihrungsbeispiel der Erfindung

dargestellt. Es zeigen:

Fig. 1 die Seitenansicht einer Siebdruckmaschine zum
Bedrucken von bahnfdrmigem Material im Schema,

Fig. 2 einen die Vorschubeinrichtung am Auslauf in
groBerem MaBstab darstellenden Ausschnitt aus

Fig. 1,

‘Fig. 3 das Schaltbild der Regeleinrichtung fiir den

Vortransport der Bahn.
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Die zu bedruckende Bahn 10, die mit einer ebenfalls
bahnformigen Schutzauflage 11 versehen ist, wird von einer
Vorratsrolle 12 abgezogen und zun3chst in der Station 13
von der Schutzauflage 11 befreit, die sich auf der Seite

5 der Bahn 10 befindet, die mit dem Druckbild zu versehen
ist. Die Schutzauflage 11 wird auf einer in der Station 13
befindlichen Vorratsrolle 14 aufgerollt.

Von der Station 13 gelangt die von der Schutzauflage 11
10 befreite Bahn 10 in ein T&anzerwerk 16, das mit mehreren
verschiebbar angeordneten Rollen versehen-ist und in der
iiblichen Weise dazu dient, die unterschiedlichen Vorschub-
geschwindigkeiten der Bahn 10 in Richtung der Pfeile 17 vor
bzw. hinter dem T&nzerwerk 16 auszugleichen. Die Bahn 10
15 wird von der Rolle 12 kontinuierlich abgezogen, wohingegen
sie in Vorschubrichtung 17 hinter dem T&nzerwerk schritt-

weise vortransportiert wird.

Vom Téanzerwerk 16 gelangt die Bahn 10 in eine erste
20 Vorschubeinrichtung 18, die mit einer Antriebswalze 20 und
zusdtzlichen Filhrungs- und Umlenkwalzen bzw. -rollen 21, 22
und 23 versehen ist. Die Antriebstrommel e 20 wird durch

einen Gleichstrommotor 24 angetrieben.

25 In Vorschubrichtung 17 hinter der ersten Vorschubeinrich-
tung 18 ist eine erste Siebdruckstation 25 angeordnet, in
welcher unter Verwendung eines Drucksiebes 26 und weiterer,
in der Zeichnung nicht dargestellter i{iblicher Mittel, wie
z. B. Rakel und Gegendruckwalze, ein erstes Druckbild auf

30die Bahn 10 aufgebracht wird. Aus der ersten Siebdruck-
station 25 gelangt der dort mit dem ersten Druckbild
versehene Abschnitt der Bahn 10beim folgenden Transport-
schritt 1in eine erste Trockenstation 27, in welcher die in

der ersten Siebdruckstation aufgebrachte Druckfarbe
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zumindest soweit getrocknet wird, daB auf das erste
Druckbild ein zweites Druckbild in der zweiten Siebdruck-
station 28 aufgebracht werden kann, in welche der ent-
sprechende Abschnitt der Bahn 10 aus der ersten Trocknungs-—
station 27 bei einem der folgenden Transportschritte
gebracht wird. Der zweiten Siebdruckstation 28 ist eine
zweite Trocknungsstation 29 nachgeordnet, in welcher die in
der =zweiten Siebdruckstation aufgebrachte Druckfarbe
getrocknet wird, bevor der jeweilige Abschnitt der Bahn 10
beim folgenden Transportschritt in den Bereich der zweiten
Vorschubeinrichtung 30 gelangt. Letztere besteht ebenfalls
aus einer Antriebstrommel 20 sowie Fihrungs- und Umlenk-
walzen bzw. -rollen 21, 22, 23, die spiegelbildlich zu den
Walzen und Rollen der ersten Vorschubeinrichtung 18
angeordnet sind. Die Antriebstrommel e 20 der zweiten
Vorschubeinrichtung 30 wird ebenfalls durch einen Gleich-

strommotor 24 angetrieben.

Der zweiten Vorschubeinrichtung 30 ist in Vorschubrichtung
10 ein zweites Tanzerwerk 32 nachgeordnet, welches analog
dem ersten Tanzerwerk 16, jedoch mit entgegengesetzter
Wirkung, den RAusgleich zwischen dem intermittierenden
Transport der Bahn 10 zwischen der ersten Vorschubeinrich-
tung 18 und der zweiten Vorschubeinrichtung 30 und dem
kontinuierlichen Transport der Bahn 10 zwischen dem zweiten
Tanzerwerk 32 und der Vorratsrolle 33 bewirkt, auf die die
bedruckte Bahn aufgewickelt wird, nachdem zuvor von einer
Vorratsrolle 34 eine ebenfalls bahnfdrmige Schutzauflage 11
auf die bedruckte Bahn 10 aufgebracht worden ist.

In jenem Bereich, der sich zwischen den beiden Vorschub-
einrichtungen 18 bzw. 30 befindet, soll die Lingsspannung
der Bahn 10 m&glichst konstant gehalten werden. Zu diesen
Zweck ist bei dem in der Zeichnung dargestellte Ausfih-
rungsbeispiel am Auszug dieses Bereiches, in welchem sich

66
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die Bearbeitungsstationen 25, 27, 28 und 29 befinden, die
Umlenkrolle 23, die éur zweiten Vorschubeinrichtung 30
gehdrt, unter 7wischenschaltung eines Dehnungsmefistreifens
36 (Fig. 2) gelagert, der mit einer Briickenschaltung 37
(Fig. 3) verbunden ist, soO daf lUber diesen Dehnungsmefi-
streifen die Langsspannung der Bahn 10 zu jedem geeigneten

zeitpunkt festgestellt werden kann.

Der von der DehnungsmeBbriicke 37 erfaBte Wert der Spannung
der Bahn 10 zwischen dem der ersten Vorschubeinrichtung 18
zugeordneten Einzug und dem der zweiten Vorschubeinrich-
tung 30 zugeordnete Auszug wird Uber eine Leitung 35 in
einen Hauptrechner 38 gegeben, in den auBerdem die Soll-
werte fiur die Bahnspannung, £iir die Rapportlange, fiir den
Geschwindigkeitsablauf und flir die Stdrke des Bahnmaterials
eingegeben werden. Die Sollwerte fiir den Geschwindigkeits-
ablauf bei jedem Transportschritt betreffen die Beschleu-
nigung zu Beginn des Transportschrittes, die Verzdgerung am
Ende des Transportschrittes und einer zwischen Beschleuni-
gung und Verzdgerung ggf. befindlichen Phase konstanter
Geschwindigkeit fir die Antriebsmotoren 24 beider Vorschub-

einrichtungen 18 bzw. 30.

Jeder Vorschubeinrichtung 18 bzw. 30 ist ein Rechner 40
bzw. 41 zugeordnet, der vom Hauptrechner 38 jeweils die
Geschwindigkeit, Beschleunigung, Verzdgerung und Rapport-
13nge betreffenden Soll-Werteerhdlt und an éinen jeweils
hachgeschalteten DC~-Chopper 42 bzw. 43 weitergibt, der
mittels Impulssteuerung den Jjeweils nachgeschalteten
Antriebsmotor 24 der Vorschubeinrichtung 18 bzw. 30
leistungsmdBig steuert. 7wischen DC—-Chopper 42 bzw. 43 und
jeweils nachgeschaltetem Antriebsmotor 24 ist noch ein
iiblicher Stromregelkreis 50 geschaltet, der einen mbglichst
schwingungsfreien Lauf des Jjeweils zugehdrigen Gleichstrom-

motors 24 gewahrleisten soll.

166
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Weiterhin ist jeder Antriebstrommel 20 der beiden Vorschub-
einrichtungen 18 und 30 ein Drehgeber 51 und ein Tachoge-
nerator 44 zugeordnet. Der Drehgeber 51 miBt die Winkellage
der Antriebstrommel(n) 20, 21, 22, die getriebemidBig
miteinander verbunden sind, d. h., den von der bzw. den
Antriebstrommel(n) 20, 21, 22 wahrend der Rotationsbewe-
gung zurlickgelegten Weg. Der Tachogenerator 24 miBt die
Geschwindigkeit der Antriebsstrommel 20. Er stellt Teil
eines Regelkreises dar, der die gemessene Geschwindigkeit
iber eine Leitung 48 dem DC-Chopper eingibt. In diesem wird
der Ist-Wert der Geschwindigkeit mit deren Soll-Wert ver-
glichen. Im Fall einer Abweichung erfolgt (iber entsprechen-
de Beeinflussung des Gleichstrommotors 24 eine Anpassung
der Ist-Geschwindigkeit an die Soll-Geschwindigkeit.

Die Positionsmeldung des jeweiligen Drehgebers 43 gelangt
iber eine Leitung 49 in den jeweils zugeordneten Rechner
40 bzw. 41 flr Einzug und Auszug. Der Drehgeber liefert
eine bestimmte Anzahl, z. B. 5000, Impulse pro Umdrehung.
Der jeweils nachgeschaltete Rechner 40 bzw. 41 mifit in
bestimmten Zeitabstanden, z. B. nach jeweils vier Millise-
kunden, die Anzahl der jeweils zwischen zwei Messungen
angekommenen Impulse und schlieBt daraus auf den zuriickge-
legten Weg und die Geschwindigkeit, also auf den Weg pro
Zeiteinheit. Der Rechner 40 bzw. 41 stellt dann durch
Vergleich fest, ob der wahrend des Tfansportschrittes von
der Materialbahn 10 bis zu einem bestimmten Zeitpunkt
zurlickgelegte Weg derentsprechenden, im Rechner einge-
gebenen Wegstrecke entspricht. Falls eine Abweichung
vorhanden ist, beispielsweise die Bahn 10 einen grdfieren
Weg zurilickgelegt hat als dem Soll-Wert entspricht, wird
durch den jeweiligen Rechner 40 bzw. 41 auch der in diesen
eingegebene Soll-Wert fiir die Geschwindigkeit gedndert und

Uber die Leitung 45 in den DC-Chopper eingegeben, der dann
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den Geschwindigkeitsahlauf entsprechend dem neuen Soll-Wert
steuert. Auf diese Weise wird bei jedem Transportschritt
der Bahn 10 tatsachlich die vorgegebene Lange in den
Bereich zwischen Einzug bzw. Vorschubeinrichtung 18 und
Auszug bzw. Vorschubeinrichtung 30 eingezogen, so daf
ﬁnderungen der Spannung durch Anderungen der Einzugsli3nge,

also der Rapportlinge vermieden werden.

Durch den DehnungsmeBstreifen 36 wird zwischen zwei
aufeinanderfolgenden Transportschritten die Jjeweils
vorhandene Spannung in der Bahn 10 zwischen Einzug und
Auszug gemessen. Das MeBergebnis gelangt iber die Leitung
35 an den Hauptrechner 38, in welchem es mit dem einge-
gebenen Soll-Wert verglichen wird. Im Falle einer Abwei-
chung von der Soll-Spannung gibt der Hauptrechner 38 ein
entsprechendes Signal an einen der Rechner 40 oder 41 oder
ggf. auch beide Rechner 40 und 41, die iliber den DC~Chopper
42 und/oder 43 eine entsprechende Korrektur der Einzugs-

lidnge bewirken.

Die Bahn 10 kann mit opto-elektronisch oder in anderer
Weise erfaBbaren Markierungen versehen sein, die es
erm8glichen, am Ende des jeweiligen Transportschrittes die
Lage des zu bedruckenden Bahnabschnittes zum jeweiligen
Druckwerk, insbesondere also zur Siebdruckschablone 26 der
jeweiligen Druckstation, festzustellen. Es ist méglich, die
Siebdruckschablone 26 in La&ngsrichtung der Bahn 10 ver-
schiebbar anzuordnen derart, daB sie nach jedem Transport-
schritt und vor Beginn des Druckvorganges zum jeweils zu
bedruckenden Abschnitt der Bahn ausgerichtet werden. Auf
diese Weise 13aBt sich ohne Schwierigkeiten, insbesondere
in der zweiten und ggf. weiteren, noch folgenden Druck-
stationen, eine genaue Ausrichtung der Siebdruckschablone
zu dem jeweils in der vorangegangenen Station aufgebrachten

Druckbild erreichen.

0226166
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Abweichend von den in der Zeichnung dargestellten Aus-
fiihrungsbeispiel kann die Bahnspannung auch an irgendeiner
anderen Stelle zwischen den beiden Vorschubeinrichtungen
gemessen werden. Daraus ergibt sich, daB die dazu notwen-
5 digen Einrichtungen ebenfalls an einer Stelle im Bereich

zwischen Einzug und Auszug angeordnet sein k&nnen.
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Patentanspriche

1. Verfahren zum Positionieren einer mittelsmindestens
zweier Vorschubeinrichtungen absatzweise durch zwischen
den Vorschubeinrichtungen angeordnete Bearbeitungs-
stationen hindurchzutransportierenden Materialbahn, wobei
5 die Vorschubeinrichtungen filir die Materialbahn von einem
programmierbaren Rechner gesteuert werden, in welchem die
Linge des wahrend eines Transportschrittes zurickzulegenden
Weges gespeichert ist, dadurch gekennzeichnet, daB die
10 spannung der Bahn gemessen und der gemessene Wert mit einem
im Rechner gespeicherten Soll-Wert verglichen und bei
Abweichung des Ist-Wertes vom Soll-Wert zumindest dann,
wenn das AusmaB der Abweichung einen gewissen Schwellenwert
15 iberschreitet, der Antrieb wenigstens einer der Vorschub-
einrichtungen beeinfluBt wird derart, daB durch Ver-
lingerung oder Verkiirzung des per Transportschritt in den
Bereich zwischen beiden Vorschubeinrichtungen hineinge-
zogenen Bahnmaterials dessen Spannung an den Soll-Wert
20 zumindest angendhert wird.
2, Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB
die Spannung im Zeitraum zwischen zwei aufeinanderfolgenden
Transportschritten gemessen und bei Abweichung des Ist-
25 Wertes vom Soll-Wert der Antrieb beim n&dchsten Transport-

schritt entsprechend beeinflufit wird.
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3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB
der Antrieb der Vorschubeinrichtung am Auszug zur Ver-
langerung oder Verkiirzung des Transportschrittes beeinfluBt

wird.

4. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB
der Antrieb der Vorschubeinrichtung am Einzug zur Ver-
langerung oder Verkiirzung des Transportschrittes beeinfluBt

wird.

5. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB
die Antriebe der Vorschubeinrichtungen am Einzug und am
Auszug zur Verlangerung oder Verkiirzung des Transport-

schrittes beeinflu3t werden.

6. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB
die Spannung der Bahn in der neutralen Faser derselben

ermittelt wird.

7. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dafB
wihrend des Transportschrittes der von der Materialbahn
zuriickgelegte Weg erfafit und im Rechner mit der einge-
gebenen Wegstrecke und dem ebenfalls eingegebenen Geschwin-

digkeitsablauf iliber der Wegstrecke eines Transportschrittes
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verglichen und bei Abweichungen der Geschwindigkeitsablauf
in Abhangigkeit von der effektiv zuriickgelegten Wegstrecke

geadndert wird.

8. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daf
der Geschwindigkeitsablauf eine Beschleunigungsphase und
eine Verz8gerungsphase aufweist und der Eingriff in den
Geschwindigkeitsablauf in Abh#&ngigkeit von der effektiv
zuriickgelegten Wegstrecke, die von der Materialbahn

zuriickgelegt ist, in der Verzdgerungsphase erfolgt.

9, Vorrichtung zum Positionieren einer absatzweise durch
Bearbeitungsstationen hindurchzutransportierenden Material-
bahn, dadurch gekennzeichnet, daB zwel Vorschubeinrich-
tungen vorgesehen sind, von denen eine am Einlauf und die
andere am Auslauf angeordnet ist, und beide Vorschubein-
richtungen von einem programmierbaren Rechner gesteuert
werden, in welchem die Lange des wéahrend eines Transport-
schrittes zuriickzulegenden Weges gespeichert ist, und
wenigstens eine Einrichtung (36, 37) zum Messen der
Spannung in der Transportbahn (10) vorgeseﬁen ist und
wenigstens eine der Vorschubeinrichtungen (18, 30) in

Abhangigkeit von der gemessenen Spannung im Sinne einer

Konstanthaltung derselben gesteuert wird.

D

<
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10. Vorrichtung nach Anspruch 9, durch gekennzeichnet, daB
die Einrichtung (36, 37) zum Messen der Spannung am Auszug
der zwischen den Vorschubeinrichtungen (18, 30) befind-

lichen Bahnabschnitt angeordnet ist,

11. Vorrichtung nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet,
daB eine Finrichtung (51) zum Erfassen desAwéhrend des
Transportschrittes von der Materialbahn (10) zurilickgelegten
Weges vorgesehen und im Rechner (40, 41) mit der eingege-
benen Wegstrecke und dem ebenfalls eingegebenen Geschwin-
digkeitsabauf iliber der Wegstrecke eines Transportschrittes

verglichen und bei Abweichungen des Geschwindigkeitsab-

laufes in Abh&ngigkeit von der effektiv zurilickgelegten

Wegstrecke geandert wird.

-y




0226166

_1/3_

1914

-~

7

Al

/,k_
il

T e i )

ke
U




0226166
,._)H’

T
—
(V)
- |
e
o
-7
1
!
i
{
—~
~~-

8t L7

~2/3-

¢9ld




0226166

_3/3_

Bnzuig Bnzsny
lllllllllll Co T T T T T T
bk | _
" s TN 1S
-——(L) () < x A W)-- iy
06 oY 0§ BY
, ‘
13ddoyy g —~61 1addoy) 30 —
; ~ J
‘ I
A ch
51—
01 §7— L7
p ! ﬁ
i ]
Bnzuig 1n} 13uyaay fnzsnyin} Jauysay
6 6 1auyaanydnoy
m / A | A
gt

€9l

\_ }nD)|qo
- syaybip
- UIMY3S3g

aqobul]

—~D113}DY
aqobuig

;// 34 1D}S .//( abun)

-}Joddoy
aqobuig

N\

bunuundsuyng

aqobui3




EPA Form 1503 03 82

9

Europaisches
Patentamt

EINSCHLAGIGE DOKUMENTE

0226166

EUROPAISCHER RECHERCHENBERICHT o oerAnmeloung

EP B8€117131.2

Kennzeichnung des Dokuments mit Angabe, soweit erforderlich, Betrifft KLASS FIKATION DER
Kategorie der maBgeblichen Teile Anspruch ANMELDUNG (int Cl 4)
X{US - A - 3 613 878 (J.B.KNIGHT) 1,3-5,] B 65 H 23/192
* Fig. 1; Zusemmenfassung; 9,10 E 62 H 26,06
Beschreibung Spaite Z, Zeilen )
37-58 * E 41 F 13/12
X{DE - A1 - 3 020 847 (OFFICINE 1,3,9, ‘
MLCCANCHE CERUTTI) 10

* Fig. 1,2; Anspriche i-3 *

RECHERCHIERTE
SACHGEBIETE (Int C1 3,

B 41 F
B 65 H
Der voriegende Recherchenbericht wurde fur alle Patentanspruche ersteilt
Recherchenort AbschluBdatum der Recherche Prufer
WIEN 09-G3-1987 SUNDERMANN
KATEGORIE DER GENANNTEN DOKUMENTEN E . alteres Patentaokument, das jedoch erst am oder
X : von besonderer Bedeutung allein betrachtet nach dem Anmeldedatum veroffentlicht worden 1st
Y : von besonderer Bedeutung in Verbindung mit einer D . in der Anmeldung angefuhrtes Dokument -
anderen Verotffentlichung dersetben Kategorie L . aus andern Grunden angefihrtes Dokument
A ! technologischer Hintergrund
O : nichtschnftiiche Offenbarung )
P . Zwischeniliteratur : & : Mitglied der gleichen Patentfamilie, iberein-
T . der Erfindung zugrunde liegende Theorien oder Grundsatze stimmendes Dokument

hl‘



	Bibliographie
	Beschreibung
	Ansprüche
	Zeichnungen
	Recherchenbericht

