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Beschreibung

Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum Po-
sitionieren von entlang Flhrungen bewegbaren
Schiitten oder dergleichen an Verarbeitungsmaschi-
nen flr bahn- oder bogenf&rmige Materialien ge-
maB dem Oberbegriff des Patentanspruchs 1.

Verarbeitungsmaschinen flir bahn- oder bogen-
férmige Materialien, z. B. flir Papier- oder Karton-
bahnen, weisen eine Vielzahl von Elementen auf,
die formatabhdngig quer zur Laufrichtung der Bah-
nen oder Bdgen positioniert werden miissen. Der-
artige Elemente sind z. B. die paarweise angeord-
neten Kreismesser einer L3ngsschneidevorrich-
tung, die eine Materialbahn in Einzelbahnen aufteilt.
Derartige Langsschneidevorrichtungen sind Be-
standteile von Aufwickel- und Querschneidemaschi-
nen, die aus einer breiten Materialbahn einzelne
schmalere Wickelrollen oder durch zusitzliches
Querschneiden einzelne B&gen herstellen.

Aus der DE-B 21 42 117 ist eine Schneidvor-
richtung mit paarweise angeordneten, auf Schliitten
gelagerten Messern bekannt, bei der die Messer-
schlitten einer Seite eine als umlaufendes Band
ausgebildete gemeinsame Antriebseinrichtung ha-
ben. Jedem Messerschlitten ist ein in zwei Stellun-
gen bewegbares Arretierglied zugeordnet, das so-
wohl ein Kuppeln mit der Antriebseinrichtung als
auch das Festlegen des Messers an einer Flihrung
ermdglicht. Das Arretierglied ist als doppelt wirken-
der Kolben ausgebildet.

Bei dieser Vorrichtung k&nnen die Schliitten nur
an einem Trum des umlaufenden Bandes angekup-
pelt werden, so daB das Band zum Verstellen in
beide Richtungen jeweils den Umlaufsinn dndern
muB. Dies erfordert eine aufwendige Steuerung des
Bandantriebs, zusitzlich sind die Verstellzeiten ver-
ldngert, da nicht gleichzeitig verschiedene Schlitten
in entgegengesetzte Richtungen positioniert wer-
den k&nnen

Die DE-C-34 26 302 beschreibt eine gattungs-
gemiBe Einrichtung zum Einstellen des gegenseiti-
gen Abstandes mehrerer nebeneinander angeord-
neter Werkzeugelemente, bei der jedes Werkzeug-
element zwei unabhidngige Ankuppelelemente (Mit-
nahmestifte) aufweist, mit denen es wahlweise an
beide Trums des Bandes ankuppelbar ist. Die bei-
den Mitnahmestifte sind nicht zwischen den Trums,
sondern jeweils auBen angeordnet. Durch die Mog-
lichkeit, ein Werkzeugelement wechselweise an
beide Trums des Bandes anzukuppeln, kann dieser
auf einfache Weise ohne eine Anderung der Band-
bewegung in beide Richtungen verstellt werden.
Gleichfalls ist es mdglich, zwei an einer gemeinsa-
men Flhrung gelagerte Werkzeugelemente gleich-
zeitig in entgegengesetzte Richtungen zu bewegen,
um die Verstellzeit m&glichst kurz zu halten.
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Aus der nachver6ffentlichten europdischen Pa-
tentanmeldung EP-A-0 347 060 ist ein Positionier-
system mit einem umlaufenden Band als Antriebs-
einrichtung bekannt, bei dem Ankuppelvorrichtun-
gen zwischen den beiden Trums angeordnet sind.
Fir jeden Schlitten werden zwei getrennte, vonein-
ander unabhidngige Kolben-Zylinder-Einheiten als
Ankuppelvorrichtungen verwendet.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine
gattungsgemiBe Vorrichtung konstruktiv und steue-
rungstechnisch zu vereinfachen.

Diese Aufgabe wird mit den Merkmalen des
Anspruchs 1 gelost.

Nach der Erfindung ist nur ein Element zum
Ankuppeln an beide Trums erforderlich. Dies ver-
einfacht die Steuerung erheblich, da dieses Ele-
ment (z. B. ein hin und her bewegbarer Kolben)
wenig aufwendig flr beide Bewegungsrichtungen
des Schlittens zu steuern ist.

Die Unteranspriiche enthalten bevorzugte, da
besonders vorteilhafte Ausgestaltungen der Erfin-
dung.

Wihrend Patentanspruch 2 eine konstruktiv
vorteilhafte Ausgestaltung der Ankuppelvorrichtung
enthilt, ermdglichen die Merkmale der Anspriiche
3 und 4 auf vorteilhafte Weise die Arretierung eines
Schlittens in der Arbeitsposition.

Die Anspriiche 6 und 7 enthalten Ausgestaltun-
gen der Erfindung, mit denen sich die Positionie-
rung der einzelnen Schlitten mittels einer Steuer-
einrichtung exakt durchflihren 13Bt.

Fig. 1 zeigt in schematischer Darstellung
eine Seitenansicht eines Ausflihrungs-
beispiels einer erfindungsgemafBen
Vorrichtung,
zeigt eine Ansicht in Richtung des
Pfeils x in Fig. 1,
zeigt in vergr&Berter Darstellung einen
teilweisen geschnittenen Ausschnitt
von Fig. 1.

Im nachfolgend beschriebenen Ausflihrungs-
beispiel wird die Vorrichtung nach der Erfindung
zum Positionieren der Kreismesser einer Langs-
schneidevorrichtung eingesetzt. Mit den paarweise
angeordneten Kreismessern wird eine Material-
bahn, z. B. eine Papier- oder Kartonbahn, in Einzel-
bahnen aufgeteilt, die anschlieBend zu Wickelrollen
aufgewickelt oder durch Querschneiden in einzelne
B&gen aufgeteilt werden.

Andere bevorzugte Einsatzmdglichkeiten an
Verarbeitungsmaschinen fiir bahn- oder bogenfor-
mige Materialien sind z. B.

- die Positionierung der Wickelstationen einer
Aufwickelmaschine,

- die Positionierung der das Querformat be-
stimmenden oder von diesem abhidngigen
Elemente an Querschneidemaschinen, die
aus Bahnen einzelne Bdgen herstellen und

Fig. 2

Fig. 3
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anschlieBend abstapeln. Zu diesen Elemen-
ten gehdren neben den vorhin aufgeflihrten
Langsmessern die Transportelemente und
alle auf die Langsseiten eines Bogens einwir-
kenden Elemente, z. B. die Schittelbleche,
und die Transportelemente des Ablegers.

Die in Fig. 1 gezeigte Lingsschneideeinrich-
tung weist mehrere, quer zur Materialbahn 1 ver-
stellbare Kreismesserpaare auf, die jeweils aus ei-
nem Untermesser 2 und einem Obermesser 3 be-
stehen. Die Untermesser 2 und die Obermesser 3
sind jeweils an Aufnahmemitteln 4 bzw. 5 von
Schiitten 6 bzw. 7 drehbar gelagert. Die Schlitten 6
bzw. 7 sind quer zur Materialbahn entlang stabfor-
miger oder dhnlicher Fiihrungen 8 bzw. 9 beweg-
bar an Quertraversen 10 bzw. 11 befestigt.

Zum Positionieren der Messerschlitten 6, 7 die-
nen Verstelleinrichtungen 12, 13, deren Aufbau in
Fig. 3 anhand der Untermesser-Verstelleinrichtung
12 detaillierter gezeigt wird. Die Obermesser-Ver-
stelleinrichtung 13 ist entsprechend aufgebaut.

Die Verstelleinrichtung 12 enthilt als Ankuppel-

vorrichtung eine doppelt wirkende, pneumatische
Kolben-Zylinder-Einheit, deren Zylinder 14 an dem
Schiitten 6 zwischen den Lagern 15 der Fiihrungs-
elemente 8 befestigt ist. Die beiden Kolbenenden
16, 17 sind jeweils gegen einen Trum 18, 19 eines
von einem Motor 20 angetriebenen, umlaufenden
Bandes andriickbar, das sich quer zur Materialbahn
Uber die Verstellstrecke parallel zu den Flihrungs-
elementen 8 erstreckt. Die beiden Trums 18, 19
des Bandes liegen jeweils an ihrer den Kolbenen-
den 16, 17 abgewandten Seiten an Vorspriingen
21, 22 des Schlittens 6 an, so daB der Schlitten 6
wechselweise an einen der beiden Trums 18, 19
mittels der Kolbenenden 16, 17 anklemmbar ist.
Dazu sind die beiden von einer Dichtung 23 ge-
trennten Zylinderrdume 24, 25 wechselweise liber
Leitungen 26, 27 mit Druckluft beaufschlagbar.
An der der Quertraverse 10 zugewandten Seite der
Kolben-Zylinder-Einheit befindet sich ein weiterer
Druckraum 28 mit einem passenden, nach unten
bewegbaren Klemmkolben 29, mit dem der Schlit-
ten 6 bei Beaufschlagung des Druckraums 28 mit
Druckluft Uber die Leitung 30 an der Quertraverse
10 festgeklemmt und so in Arbeitsposition auf den
Fiihrungen 8 arretiert werden kann.

Die Ventile 31, 32, mit denen die Bewegungen
der Kolben 16, 17, 29 von einer nicht dargestellten
Steuereinrichtung gesteuert werden, sind in Fig. 3
nur schematisch dargestellt.

Alternativ zu der vorstehend beschriebenen
pneumatisch arbeitenden Kolben-Zylinder-Einheiten
kénnen auch elektromagnetisch betitigte Kolben
verwendet werden, um die Schlitten 6, 7 an dem
jeweiligen Trum 18, 19 festzuklemmen und an der
Quertraverse 10 zu arretieren.
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Beim Ausflihrungsbeispiel ist zur Positionsbe-
stimmung an jedem Untermesserschlitten 6 und
Obermesserschlitten 7 ein Winkelkodierer 33 befe-
stigt (Fig. 1). Die Winkelkodierer 33 weisen ein mit
einer drehbaren Signalscheibe verbundenes Ritzel
34 auf, das mit einer fest mit der Quertraverse 10
bzw. 11 verbundenen Zahnstange 35 kdmmt. Der
Winkelkodierer 33 erzeugt bei einer Verstellung der
Schiitten 6 bzw. 7 entlang der Quertiraverse 10
bzw. 11 eine zum Verstellweg proportionale Anzahl
von Zahlimpulsen, aus denen die Steuereinrichtung
die jeweilige Schlittenposition, ausgehend von einer
bekannten Startposition, rechnerisch ermittelt. Die
Verstellung jedes einzelnen Schlittens 6, 7 kann so
von der Steuereinrichtung aufgrund der tatsichli-
chen Positionen und der neuen Sollpositionen ge-
steuert werden.

Anstelle der Winkelkodierer 33 sind auch ande-
re absolut oder inkremental messende WegmeB-
einrichtungen einsetzbar. Ebenso ist es mdglich,
nur die Schliitten einer Seite, vorzugsweise die Un-
termesserschlitten 6, absolut oder inkremental zu
positionieren und anschlieBend die zugeh&rigen
Schiitten der anderen Seite, vorzugsweise die
Obermesserschlitten 7, relativ zu den bereits posi-
tionierten Schlitten zu bewegen. Die relative Bewe-
gung erfolgt dann mit Hilfe von bekannten Ndhe-
rungsfihlern (z.B. Hallgeneratoren), mit denen sich
ein Abstand zwischen zwei einander zugehdrigen
Schiitten 6, 7 ermitteln 13Bt.

Zum Positionieren der einzelnen Schlitten 6, 7
wird das Band 18, 19 von dem Motor 20 perma-
nent mit gleichbleibender Geschwindigkeit in einem
Umlaufsinn angetrieben (in Fig. 2 in Richtung des
Pfeils 37 im Uhrzeigersinn). Somit bewegt sich der
Trum 18 des Bandes in Fig. 2 nach rechts, der
Trum 19 nach links. Im Schnitt nach Fig. 3 bewegt
sich der Trum 19 in die Papierebene, der Trum 18
aus dieser heraus.

In den Sollpositionen, also wihrend des Be-
triebs der L3ngsschneidevorrichtung, sind die
Schiitten 6, 7 an den Quertraversen 10, 11 festge-
klemmt. Dazu wird vom Ventil 32 Druckluft in den
Druckraum 28 eingeleitet, so daB der Klemmkolben
29 gegen die Traverse 10 bzw. 11 driickt. Gleich-
zeitig werden die Zylinderrdume 24, 25 entliftet,
so daB weder der Kolben 16 noch der Kolben 17
an dem jeweiligen Trum 18 bzw. 19 des Bandes
anliegt. Um die Schlitten 6, 7 neu zu positionieren,
wird zundchst der Druckraum 28 entliiftet, so daB
die Klemmverbindung zu der Traverse 10, 11 ge-
16st wird. Gleichzeitig wird - je nach erforderlicher
Verfahrrichtung - entweder der Zylinderraum 24
oder der Zylinderraum 25 mit Druckluft beauf-
schlagt, der jeweils andere Zylinderraum wird oder
bleibt entliiftet. Bei einer Druckluftzufuhr in den
Zylinderraum 25 bewegt sich das Kolbenende 16
gegen den Trum 18 und kuppelt so den Schlitten 6
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an das Band an. Der Schlitten 6 wird so in Fig. 2
nach rechts bewegt. Analog erfolgt ein Verfahren
der Schliitten 6 in Fig. 2 nach links, falls in den
Zylinderraum 24 Druckluft eingeleitet wird, um den
Schlitten an den Trum 19 anzukuppein.

Ohne die Umlaufrichtung des Bandes zu &n-

dern, k&nnen so die Schlitten 6, 7 in beide Richtun-
gen bewegt werden. Gleichfalls ist es mdoglich,
einzelne Schlitten 6, 7 in eine Richtung und gleich-
zeitig andere Schlitten 6, 7 in die andere Richtung
zu bewegen, um die Verstellzeiten mdglichst kurz
zu halten.

Patentanspriiche

1.

Vorrichtung zum Positionieren von entlang
Flhrungen (8, 9) bewegbaren Schlitten (6, 7)
oder dergleichen an Verarbeitungsmaschinen
flir bahn- oder bogenférmige Materialien (1),
mit einer als umlaufendes Band (18, 19) aus-
gebildeten, sich parallel zu den Flihrungen (8,
9) erstreckenden Antriebseinrichtung, wobei je-
der Schlitten (6, 7) eine Ankuppelvorrichtung
mit einem von einem Antrieb (14) betdtigbaren
Element (16, 17) zum Ankuppeln an die An-
triebseinrichtung aufweist, dadurchgekenn-
zeichnet, daB die Ankuppelvorrichtung zwi-
schen den beiden Trums (18, 19) des Bandes
angeordnet ist und von einem gemeinsamen
Antrieb (14) betdtigbare Elemente (16, 17) zum
wechselweisen Ankuppeln an beide Trums (18,
19) aufweist.

Vorrichtung nach Anspruch 1, gekennzeich-
net durch eine doppelt wirkende Kolben-Zy-
linder-Einheit (14, 16, 17) als Ankuppelvorrich-
tung.

Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, daB die Verstelleinrichtung
(12, 13) ein Element (29) zum Arretieren der
Schiitten (6, 7) auf den Flhrungen (8, 9) auf-
weist.

Vorrichtung nach Anspruch 3, gekennzeich-
net durch einen am Zylinder (14) der Ankup-
pelvorrichtung angebrachten weiteren Druck-
raum (28) mit einem sich senkrecht zu den
Kolben (16, 17) bewegenden Klemmkolben
(29) als Arretierelement.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis
4, dadurch gekennzeichnet, daB die Ankup-
pelvorrichtung und das Arretierelement der
Verstelleinrichtung (12, 13) pneumatisch betrie-
ben werden.
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Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis
5, dadurch gekennzeichnet, daB jeder Schlit-
ten (6,7) eine absolut messende WegmeBein-
richtung, vorzugsweise einen Winkelcodierer
(33), zur Positionsbestimmung und -verdnde-
rung aufweist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 5
mit paarweise angeordneten Schlitten (8,7),
dadurch gekennzeichnet, daB die Schlitten
(6) einer Seite absolut messende WegmeBein-
richtungen aufweisen und die zugeh&rigen
Schlitten (7) der anderen Seite mit Hilfe von
N&herungsflhlern positioniert werden.

Claims

Device for positioning slides (6, 7) or the like,
which are movable along guides (8, 9), on
processing machines for web-shaped or sheet-
shaped materials (1), having a drive mecha-
nism configured as a revolving belt (18, 19)
and extending parallel to the guides (8, 9),
each slide (6, 7) exhibiting a coupling device
having an element (16, 17), which can be ac-
tuated by a drive (14), for coupling to the drive
mechanism, characterized in that the coupling
device is disposed between the two strands
(18, 19) of the belt and exhibits elements (16,
17), which can be actuated by a common drive
(14), for alternate coupling to both strands (18,
19).

Device according to Claim 1, characterized by
a double-action piston-cylinder unit (14, 16, 17)
as the coupling device.

Device according to Claim 1 or 2, character-
ized in that the adjusting mechanism (12, 13)
exhibits an element (29) for locking the slides
(6, 7) on the guides (8, 9).

Device according to Claim 3, characterized by
a further pressure chamber (28), fitted o the
cylinder (14) of the coupling device, and hav-
ing a clamping piston (29) as the locking ele-
ment, which clamping piston moves perpen-
dicular to the pistons (16, 17).

Device according to one of Claims 1 to 4,
characterized in that the coupling device and
locking element of the adjusting mechanism
(12, 13) are pneumatically operated.

Device according to one of Claims 1 to 5,
characterized in that each slide (6, 7) exhibits
an absolute-measuring path-measuring device,
preferably an angle coder (33), for defining and
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altering the position.

Device according to one of Claims 1 to 5
having slides (6, 7) arranged in pairs, char-
acterized in that the slides (6) of one side
exhibit absolute-measuring path-measuring de-
vices and the associated slides (7) of the other
side are positioned with the aid of proximity
sensors.

Revendications

Dispositif de positionnement de chariots (6, 7),
mobiles le long de guidages (8, 9), ou d'orga-
nes analogues, sur des machines de transfor-
mation pour produits (1) en forme de bandes
ou de feuilles, comportant un dispositif d'en-
trainement réalisé sous la forme d'une courroie
tournante (18, 19) paralléle aux guidages (8,
9), chacun des chariots (6, 7) présentant un
dispositif d'accouplement pourvu d'un élément
(16, 17) pouvant &ire actionné par une com-
mande (14), pour l'accouplement au dispositif
d'entrainement, caractérisé en ce que le dispo-
sitif d'accouplement est disposé entre les deux
brins (18, 19) de la courroie et présenie des
éléments (16, 17), pouvant étre actionnés par
une commande commune (14), pour |'accou-
plement alterné aux deux brins (18, 19).

Dispositif suivant la revendication 1, caractéri-
sé en ce que le dispositif d'accouplement est
une unité piston-cylindre (14, 16, 17) & double
effet.

Dispositif suivant la revendication 1 ou 2, ca-
ractérisé en ce que le dispositif de positionne-
ment (12, 13) présente un élément (29) servant
4 immobiliser les chariots (6, 7) sur les guida-
ges (8, 9).

Dispositif suivant la revendication 3, caractéri-
sé par une auire chambre de compression (28)
montée sur le cylindre (14) du dispositif d'ac-
couplement, avec un piston d'arrét (29) se
déplagant perpendiculairement aux pistons (16,
17) et servant d'élément d'immobilisation.

Dispositif suivant I'une quelconque des reven-
dications 1 & 4, caractérisé en ce que le dispo-
sitif d'accouplement et I'élément d'immobilisa-
tion du dispositif de positionnement (12, 13)
sont a fonctionnement pneumatique.

Dispositif suivant I'une quelconque des reven-
dications 1 & 5, caractérisé en ce que chacun
des chariots (6, 7) présente un disposiiif de
mesure absolue de parcours, de préférence un
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codeur de position angulaire (33), qui sert 2 la
détermination et a la modification des posi-
tions.

Dispositif suivant I'une quelconque des reven-
dications 1 & 5, avec des chariots (6, 7) dispo-
sés par paires, caractérisé en ce que les cha-
riots (6) d'un cbté sont pourvus de dispositifs
de mesure absolue de parcours et que les
chariots correspondants (7) de l'autre cbté
sont positionnés a l'aide de détecteurs de
proximité.
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