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@ Vorrichtung zum Ausrichten einer kontinuierlichen Folienbahn relativ zu einer zweiter Bahn.

@ Eine selbstidndig korrigierende Vorrichtung zum
Verkilirzen einer Bahn (1) durch Falten mit Hilfe einer
mit Vertiefungen versehenen Zahnwalze (7). Die
Bahn (1) l4uft an einer Klemmstelle zwischen der
Zahnwalze (7) und einer gegeniberliegend befindli-
chen, angefriebenen zweiten Walze (5) hindurch,
welche mit einer elastischen Hiille (8) versehen ist.
Wenn eine Verkiirzung der Bahn notwendig ist, wird
die Bahn (1) durch eine Zahnwalze (7) gefaltet und
die gegenlberliegende elastische zweite Walze (5)
im Vergleich zur normalen Vorschubbewegung der
Bahn Ubersteuert. Weitere Bahnverkiirzungen sind
erreichbar durch selektive Druckerhhung zwischen
der Zahnwalze (7) und der elastischen Antriebswalze
(5), wodurch die Falten in der Bahn vertieft werden.
Die Zahnwalze (7) kann zusammen mit einer Spann-
walze (3) benutzt werden, die gezielt zum Strecken
der Bahn (1) und zum Erreichen einer Lingerung
einsetzbar ist. Beide Walzen k&nnen auf einem ge-
meinsamen Gehduse befestigt sein, welche relativ
zu einer rahmenbefestigten Antriebswalze schwenk-
bar ist. Auf diese Weise erreicht man in Abh&ngig-
keit von der Position des Geh3uses ein gezieltes
Anliegen entweder der Spann- oder der Zahnwalze.
Das Gehduse wird durch einen Druckausi&ser be-
wegt, welcher Uber eine elekironische Kontrollein-

richtung angesteuert wird, die die Fehlausrichtungen
der Bahn am Arbeitspunkt erfafit.
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Die vorliegende Erfindung betrifft eine Vorrich-
tung zur Kontrolle und zum Ausrichten der Linge
einer ersten kontinuierlichen Folienbahn relativ zu
einer zweiten Bahn, mit der sie verbunden wird,
insbesondere einer zweiten kontinuierlichen Folien-
bahn, in welcher zur Bildung einer fertigen Verpak-
kung Taschen zur Aufnahme von Gegenstidnden
vorgeformt sind.

Es besteht seit langem das Bedirfnis zum
Zusammenkleben einzelner kontinuierlicher Folien-
bahnen, wobei eine Ausrichtung und Koordinierung
in longitudinaler Richtung zwischen beiden Bahnen
erfolgen muB, so daB sie an der gewlinschien
Stelle miteinander verbunden werden. Am haufig-
sten geschieht dies bei Bahnen, die eine Zuord-
nung der periodischen Struktur oder eines aufge-
druckten periodischen Musters der einen Bahn zu
einer zugehdrigen Struktur oder Muster der zweiten
Bahn notwendig machen. Die Lange der entspre-
chenden Muster wird die Periodenldange genannt.
Die Periodenldange einer Bahn wird oft konstant
gehalten und als Bezug flir die zweite Bahn ge-
nutzt. Diese wird als Design-Periodenldnge be-
zeichnet. Das aufgedruckte Muster auf der zweiten
Bahn, die an die Design-Periodenlinge angepabBt
werden soll, wird die tatsdchliche Periodenldnge
dieser Bahn genannt. Eine exakte Ausrichtung zwi-
schen zwei verbundenen Bahnen erfordert, da die
tatsédchliche Periodenldnge identisch gehalten wird
der Design-Periodenldnge.

Die Verwendung vorgedruckten Materials in ei-
ner kontinuierlichen Folienbahn ist aus wirtschaftli-
chen Grlnden wiinschenswert; da die Bahn von
durchgehender L3nge ist, und erst nach dem Ver-
kleben geschnitten wird, ergibt sich jedoch ein Pro-
blem bei der Anpassung der tatsdchlichen Perio-
denldnge an die Design-Periodenldnge ohne den
ArbeitsprozefS zu unterbrechen. Dieses Problem
wird im allgemeinen dadurch geldst, daB zumindest
eine Bahn aus dehnbarem Material hergestellt ist
und die Periodenlange dieser Bahn wesentlich kdr-
zer als die Design-Periodenldnge gewdhlt ist.
Durch Anwenden einer Zugspannung auf das dehn-
bare Material wihrend des Arbeitsprozesses wird
die unterdimensionierte Periodenlinge auf diesem
Gewebe soweit vergrdBert, bis sie mit der tatsédchli-
chen Design-Periodenldnge, die flir die zweite
Bahn erforderlich ist, zusammenpaBt. Es ist zu
diesem Zwecke bekannt, die Spannung einer dehn-
baren Bahn zu verdndern, um die Design-Perioden-
ldnge zu verdndern. Hierdurch k&nnen Anpassun-
gen aufgrund von Schwankungen bei der Produk-
tion der Bahn und anderer HerstellungsgréBen, die
eine Justierung und Korrektur erfordern, vorgenom-
men werden.

Probleme entstehen jedoch dann, wenn einige
Bahnmaterialien, so z.B. Aluminiumfolie, nur ge-
ringfligig dehnbar sind. Dies erlaubt nur in sehr
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geringem Umfang die Ausrichtung des Gewebes
durch Strecken. Es wurde lange nach einem Weg
gesucht, die tatsdchliche Periodenlange einer vor-
geformten kontinuierlichen Bahn in Bewegung im
Hinblick auf eine vorgeformte zweite Bahn zu ver-
andern, wenn beide Gewebe nicht ohne weiteres
dehnbar sind.

Altere Patente, die einschldgig, jedoch die Er-
findung des Anmelders nicht vorweg nehmen, sind

US-PS 3,762,125 - Prenna,
"Filmausrichtungsgerit”; US-PS 3, 294,301 - Rich-
ter, "Folienbahnausrichtungssystem™; US-PS

3,589,095 - James, "Verfahren und Gerdt zur Aus-
richtung zweier einzelner Bahnen aus Pappmateri-
al" und US-PS 4,704,171 - Thompson und andere,
"Klebevorrichtung mit Papierspannungskontrolle”.

In dem Bestreben, das unerfiillte, oben be-
schriebene Bediirfnis zu 16sen, wird die vorliegen-
de Vorrichtung vorgeschlagen, bei der die zu ver-
klebende Bahn Uber eine Zahnwalze gefiihrt wird,
welche in Querrichtung verlaufende Falten in das
Gewebe einbringt und hierbei in longitudinaler
Richtung verkirzt. Diese Falten bewirken auf einfa-
che Weise ein permanentes Einstellen besonders
dann, wenn die Bahn von bestimmtem Material ist,
wie zum Beispiel Aluminiumfolie. Die Zahnwalze
weist eine Vielzahl Uber den Umfang angeordnete
und in die Breite verlaufende ZZhne und Vertiefun-
gen auf, die sich zwischen diesen Z3hnen befinden
und sich im wesentlichen Uber die gesamte Breite
erstrecken und die etwa der Breite der Bahn ent-
spricht.

In der vorliegenden Erfindung ist die der Zahn-
walze gegenlberliegende Korrektur-Walze durch
einen Motor mit einer gréBeren Geschwindigkeit
angetrieben als es der Fordergeschwindigkeit ent-
spricht (libersteuert). Auf diese Weise wird das
Bahnmaterial in den Vertiefungen der Zahnwalze
angesammelt und Falten in dieses Material ge-
formt. Wenn auch das Material verformt wird, so
stellt es doch mehr ein Verdichten und Akkumulie-
ren des Materials als einen Streckvorgang dar.
Folglich wird Uberflissiges Material auf einer vor-
gegebenen Bahnlange gesammelt, wihrend es hin-
ter der Zahnwalze vorwirts bewegt wird.

Der Betrag der Bahnkilrzung aufgrund der
Ubersteuerten KorrekturWalze kann teilweise regu-
liert werden durch Veranderung des AnpreBdruckes
der Zahnwalze an der gegeniiberliegenden defor-
mierbaren elastischen Walze. Auf diese Weise wird
die Tiefe der Falten und folglich die Verkiirzung
der Bahn verdndert. Wie weiterhin erldutert wird,
kann diese Anlage allein oder bevorzugt zusammen
mit den bekannten, oben beschriebenen Bahn-
strecktechniken benutzt werden. Dies erlaubt eine
bessere Kontrolle der Verringerung der Zugspan-
nung, die bei geringfligig dehnbarem Material er-
forderlich ist. Obwohl die tatsdchliche Kiirzung der
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Periodenlénge ohne starkes Gegenpressen der zu
verklebenden Bahn erreicht werden kann, ist bei
Kombination beider Systeme eine wesentlich gerin-
gere Kraft zur Verdnderung der tatsdchlichen Pe-
riodenldnge erforderlich. Wenn beide Systeme
kombiniert werden, ist eine geringere Zugspannung
anzuwenden, um die Periodenldnge zu vergrdBern,
wohingegen der Faltvorgang etwas verstirkt wird,
um die Bahnlange zu kiirzen.

Die vorliegende Vorrichtung ist mechanisch so
aufgebaut, daB sie die Anwendung beider Systeme
auf einfach kontrollierbare und kompatible Weise
erlaubt. Wie im weiteren beschrieben werden wird,
erlaubt eine einfache mechanische Vorrichtung die
wechselweise Anwendung von entweder der
Spann- oder der Faltfunktion in einer Bahnbearbei-
tungsstation, die aus speziellen Walzen und einem
Ausl8ser besteht. Eine elektronische Kontrollein-
richtung, die mit Sensoren zum Erfassen von Fehl-
ausrichtungen der Bahn versehen ist, wird einge-
setzt, um die Antriebsgeschwindigkeit oder das Ab-
bremsen einer Korrekiurwalze in der Bahnbearbei-
tungsstation anzuzeigen. Gleichzeitig verstellt die
Kontrolleinrichtung einen als Walze ausgebildeten
Ausl8ser, welcher eine mechanische Verschiebe-
einrichtung steuert, die ihrerseits ein mehr oder
weniger starkes Anliegen der Spann- oder Faltwal-
ze an der Korrekturwalze bedingt. Wahrend der
Benutzung hat sich herausgestellt, daB die Ausrich-
tung in einem weiten Bereich ohne ein Ubermapi-
ges Verzerren des Aussehens der verklebten Bahn
durch Falten erfolgen kann. Falls nicht hinnehmba-
re Verzerrungen auftreten, so geschieht dies nur
flr ein kurzes Stiick der bearbeiteten Bahn.

Anliegen vorliegender Erfindung ist es deshalb,
ein Reguliersystem fiir die Periodenlénge einer
vorgeformten, geringfligig dehnbaren kontinuierli-
chen Bahn zu schaffen.

Weiteres Ziel der Erfindung ist die Schaffung
einer Bahnbearbeitungsstation, die bei einer konti-
nuierlich vorgeformten und dehnbaren Bahn eine
Regulierung der Periodenldnge bei sehr niedriger
Spannung zuldBt.

Ein weiteres Ziel der Erfindung ist die Schaf-
fung eines mechanischen Systems mit Falt- und
Spannwalzen, die durch einen einfachen, wirt-
schaftlichen und leicht kontrollierbaren Ausldseme-
chanismus gesteuert wird.

Weitere Einzelheiten und Vorteile sind fiir den
Durchschnitisfachmann aus den nachfolgenden
Zeichnungen und Beschreibungen bevorzugter
Ausflihrungsformen ersichtlich. Es zeigen:

Figur 1 ist ein Diagramm, das die Anord-
nung der neuen Bahnbearbeitungs-
station in einer typischen Verpak-
kungsmaschine zeigt.

Figur 2 ist eine Seitenansicht in Quer-

schnittsdarstellung der Ausldsevor-
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richtung flir die Zahn- und Spann-
walze.

Figur 3 ist eine Draufsicht auf die aus Zahn-
und Spannwalze bestehende Anord-
nung.

Figur 4 ist ein FluBdiagramm, welches die

Verbindung des Kontrollkreises zwi-
schen den Sensoren und der Bear-
beitungsstation zeigt.

Bezugnehmend auf Figur 1 ist die vorliegende
Bahnbearbeitungsstation angeordnet zwischen ei-
ner Zufihrrolle (2) und einer Klebewalze (13), die
mit der Verpackungs- (zweiten) Bahn (23) zusam-
mentrifft. Die Bahnbearbeitungsstation ist in dieser
Figur schematisch gezeigt und besteht aus einem
Walzenverstellmechanismus, welcher die Bahn (1)
gegen eine geschwindigkeitskontrollierte Korrektur-
walze (5) bewegt. Eine vorbedruckte oder vorge-
formte Klebebahn (1) ist von einer Zuflihrrolle (2)
gegen den Uhrzeigersinn Uber eine Zahnwalze (7)
und Uber die Riickseite einer elastischen Korrektur-
walze (5) gefiihrt. Die Bahn flhrt anschlieBend zwi-
schen Fihrungsrollen (11a) und (11b) abwdrts zur
Klebewalze (13), welche die behandelte Bahn (1)
mit der Verpackungsbahn (23) in Kontakt bringt.

Die Fotosensoren (15a und 15b) sind einander
gegeniberliegend an der zu verklebenden Bahn
und der Verpackungsbahn (23) angeordnet, um
jede relative Fehlausrichtung zu erfassen. Die Sen-
soren sind elekirisch mit einer Kontrolleinrichtung
(29) verbunden, welche ihrerseits mit einem Druck-
regler (19) verbunden ist.

Unter nunmehriger Bezugnahme auf Figur 2 ist
eine Querschnittsdarstellung der Bahnbearbei-
tungsstation in vergr&Berter Darstellung gezeigt.
Der Walzenausldser (21) ist ein pneumatischer Zy-
linder, welcher seine Luft von dem Druckregler
(19), der seinerseits durch eine Leitung (17) mit
einer Luftversorgung entsprechend dem Pfeil in
dieser Figur verbunden ist, erhdlt. Der Luftdruck
bewegt den Kolben (15), der am Wippgeh&use (9)
anliegt. Dieses Wippgehiuse (9) trdgt sowohl die
Spannwalze (3) als auch die Zahnwalze (7), die
drehbar gelagert sind. Das Wippgehduse (9) ist
schwenkbar um eine Welle (10), die am Geh3use
(6) befestigt ist und stellt eine Verschiebemechanik
zwischen Positionen der unten beschriebenen Wei-
se dar. Die Korrekturwalze (5) ist drehbar im Rah-
men (6) befestigt und angetrieben Uber einen Mo-
tor N, wie in Figur 1 gezeigt. Das Wippgehaduse (9)
wird durch eine Feder (27) in Richtung des Uhrzei-
gersinns gezwungen. Wie flr einen Durchnschnitts-
fachmann der Mechanik sofort verstdndlich, tritt bei
einer Erhdhung des Luftdruckes hinter dem Kolben
(15) die Zahnwalze (7) auBer Kontakt mit der Kor-
rekturwalze (5). Bei weiterer Erhhung des Druckes
wird das Wippgehduse (9) weiter wegbewegt, die
Spannwalze (3) erzeugt eine Klemmung, welche
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die Bahn (1) zwischen sich und der angetriebenen
Korrekturwalze (5) festlegt. Aufgrund dieser mecha-
nischen Verhdltnisse erlaubt die Bewegung des
Wippgehduses (9) den Eingriff von der Zahn- (7)
oder Spannwalze (3) unabhingig voneinander auf
selektive Weise einzustellen.

Die Korrekturwalze (5) weist eine elastische
Hille (8) auf, die sich bei Anpressung der in Rich-
tung der Breite verlaufenden Vertiefungen der
Zahnwalze (7) deformieren, so daB auf diese Weise
die Bahn (1) in die Vertiefungen der Zahnwalze
gepreBt werden. Auf diese Weise werden Falten
oder Knicke in der Bahn erzeugt, wie durch die
Querschnittsdarstellung der behandelten Bahn (1a)
in Figur 2 gezeigt ist. In dieser Zeichnung wurden
zur besseren Verdeutlichung die Falten weit Uber-
trieben dargestellt. In der Wirklichkeit sind die Ver-
tiefungen nur ungefdhr 0,015 Inches tief, die Kor-
rekturwalze hat einen Durchmesser von etwa 2,5
Inches. Die Zahl der Vertiefungen pro Inch kann
sich im Bereich von 30 bis 50 Z&hnen bei Verwen-
dung einer Aluminiumfolie von 0,003 Inch Dicke
bewegen.

Figur 3 ist eine Draufsicht auf eine Vorrichtung,
die in Figur 2 von der Seite dargestellt ist. In dieser
Figur k&nnen die verschiedenen Strukturen leichter
gesehen werden, die zwischen den Rahmenend-
platten (6) auf einer Welle gehalten werden und
sich dazwischen hindurch bewegen.

In einer alternativen Ausflihrungsform kann die
Spannwalze ebenso Z&hne und Vertiefungen dhn-
lich der Zahnwalze besitzen. Es wurde herausge-
funden, daB bei Verwendung einer Walze mit Zgh-
nen anstelle einer Walze mit glatter Oberfldche zur
Erzeugung der Spannung die Streckung der Bahn
bei bestimmten Bahnmaterialien erhdht wird. Wenn
die Walze mit Zdhnen in dieser Anordnung gegen
die Bahn gepreBt wird und wenn Spannung auf
eine der beiden Seiten der Klemmung aufgebracht
wird, zielt die Kraft in den Vertiefungen der Bahn
mehr auf ein Strecken als ein Falten.

Die Luftdruckbetitigung des Walzenausldsers
(21) der Bahnbearbeitungsstation wird die Kombi-
nation der Walzen in eine der drei funktionellen
Positionen bringen:

a) eine Position, in welcher die Korrekturwalze
(5) in Kontakt mit der Spannwalze (3) ist;
b) eine Position, in welcher die Korrekturwalze
(5) an der Faltwalze (7) in Kontakt steht;
c) eine Position, in welcher die Korrekturwalze
(5) weder mit der Spannungswalze (3) noch mit
der Zahnwalze (7) in Kontakt steht oder beide
gleichzeitig bei geringem Druck berihrt.

Sobald eine dieser Positionen eingenommen
wird, wird die Korrekturwalze (5) mit einer ange-
messenen Geschwindigkeit angetrieben oder ge-
bremst. Die Korrekturwalzengeschwindigkeit wird
erzeugt durch einen passenden Antrieb; zum Bei-
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spiel die Motor (M)-Bremse B-Kupplung C Kombi-
nation, welche aus der Bahnkontrolle bestens be-
kannt ist, welche nach Art eines Diagramms in
Figur 1 beschrieben ist. Die Geschwindigkeit der
Korrekturwalze (5) kann durch die Stirke des elek-
trischen Stromes zur Kupplung verdndert werden,
die durch eine elekironische Kontrolleinrichtung an-
gezeigt wird, um den sich dndernden Korrekturwert
in der gewlinschten Weise zu erzeugen.

In jeder dieser drei oben erwdhnten funktionel-
len Positionen der Bahnbearbeitungsvorrichtung
wird die Art und Weise, wie dieses System arbei-
tet, in ndheren Einzelheiten beschrieben.

In der ersten dieser drei Positionen wird eine
Klemmung zwischen der Spannwalze (3) und der
Korrekturwalze (5) erzeugt. In dieser Position kann
die Spannung auf die Bahn erhdht werden durch
Abbremsen der Korrekturwalze (5), um ihre Ober-
flichengeschwindigkeit geringer zu machen als die
der Verpackungsbahn (23). Die Stdrke der Abbrem-
sung und die daraus resultierende Spannung wird
kontrolliert durch Regulierung des elekirischen
Stromes zur Kupplung, die auf der Motorbremse
befestigt ist. In diesem Moment wird die Bewegung
der Verpackungsbahn die Klebebahn mit einer Ge-
schwindigkeit, die gréBer ist als sie die Klemmung
erlaubt, zwischen die Spannwalze und die Korrek-
turwalze gezogen, um die Spannung auf die dazwi-
schen befindliche Bahn zu erh&hen. Dies erzeugt
eine Verldngerung der Bahn und eine Erh8hung
der tatsdchlichen Periodenldnge am Klebepunkt.

Die zweite Position der oben erwdhnten Bahn-
bearbeitungsvorrichtung ist dann, wenn sich die
Korrekturwalze (5) in Kontakt mit der Zahnwalze (7)
und im Abstand zur Spannungswalze (3) befindet.
In diesem Fall wird die Korrekturwalze (5) mit Hilfe
eines Motors N mit einer linearen Oberflichenge-
schwindigkeit angetrieben, die grbBer ist als die
der Klebebahn (23) (libersteuert). Das Uberschiissi-
ge Material wird gesammelt und angehduft in den
Vertiefungen der Zahnwalze wihrend die Bahn den
Zahnwalzenknick passiert. Wie aus Figur 2 klarer
zu erkennen, in der sich die Walzen in dieser
Position befinden, verursachen die Vertiefungen
der Zahnwalze ein Falten und Knicken der Bahn,
um auf diese Weise die Lange zu verkirzen.

In dieser zweiten Position kann eine zusitzli-
che Verkiirzung der Bahn durch weitere Verringe-
rung des Drucks des Walzenausl@sers erreicht
werden. Wenn in dieser Position der Druck des
Wippgehduses vermindert wird, wird die Kraft der
Feder (27) verstérkt auf den Klemmpunkt zwischen
beiden Walzen Ubertragen, um eine noch stirkere
Deformation in der elastischen Oberflache der Kor-
rekturwalze (5) auszuldsen. Auf diese Weise wer-
den die Knicke und Falten in der Bahn tiefer und
demzufolge die Ldnge der Bahn noch kirzer. Die
Verdnderung der Druckbeaufschlagung des Wal-
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zenausl&sers (21) verursacht, nachdem das Wipp-
gehduse in die zweite Position verbracht wurde,
eine stérkere Verklirzung der bearbeiteten Bahn.

In der dritten funktionellen Position des Wipp-
gehduses wird keine starke Klemmung zwischen
der Korrekturwalze und einer anderen Walze er-
zeugt und demzufolge die Klebefolie nur mit einer
geringen oder keiner Spannung durch die Klebe-
vorrichtung gezogen. Um die Bewegung des Wipp-
gehduses auf ein Minimum zu begrenzen, sind die
Walzen vorzugsweise so dimensioniert, da8 sowohl
die Zahn- als auch die Spannwalze gleichzeitig in
Kontakt mit der Korrekturwalze stehen, aber nur ein
geringer Druck zwischen der elastischen Oberfl3-
che der Korrekturrolle und jeder der Rollen in bei-
den Klemmpunkten herrscht. Mit dieser Anordnung
wird die Bahn niemals vollstdndig von beiden
Klemmpunkten zur gleichen Zeit geldst. Eine mini-
male Spannung zwischen der Fihrungsrolle (12)
und den Spannungsrollen (11a und 11b) wird er-
zeugt, um das Verschieben der Bahn in die Breite
zu kontrollieren. In dieser dritten Position wird der
Korrekturwalze durch die Kontrolleinheit angezeigt,
wann das Rad freizugeben ist oder mit der Arbeits-
geschwindigkeit angetrieben werden soll. In diesem
Fall bleibt die vorgedruckte Periodenldnge ungedn-
dert.

Zusammenfassend festgehalten wirken die ver-
schiedenen Einheiten der Bahnbearbeitungsvorrich-
tung derart zusammen, daB bei einer Anderung der
Geschwindigkeit der Korrekturwalze (5) und des
den Walzenausldser (21) beaufschlagenden Luft-
druckes die Ldnge der Bahn (1) entweder gestreckt
oder verkirzt wird, um die Ausrichtung zur Verpak-
kungsbahn (23) in der gewlinschten Weise zu ver-
dndern. Die Geschwindigkeit der Korrekturwalze
und der die Bahnbearbeitungsstation beaufschla-
gende Luftdruck wird durch eine Kontrolleinheit be-
stimmt, die eingestellt wird Uber Sensoren (15a
und 15b), wie in Figur 4 gezeigt. Die Sensoren
werden angesprochen durch Bahnmarkierungen,
die sowohl auf Klebe- als auch auf der Verpak-
kungsbahn #quidistant angeordnet sind. Die Foto-
sensoren sind so positioniert, daB die eigentliche
Ausrichtung erfolgt, wenn beide Sensoren durch
ihre entsprechenden Markierungen gleichzeitig aus-
geldst werden.

Wie in Figur 4 gezeigt, sind die Sensoren mit
einer elektronischen Kontrolleinrichtung (29) ver-
bunden, die einen Schaltkreis aufweist, welcher die
Reihenfolge bestimmt, in welcher die Sensoren an-
sprechen und den Zeitabstand dazwischen. Die
Ansprechordnung bestimmt die Richtung der erfor-
derlichen Korrektur, wahrend der Zeitabstand den
Betrag angibt. Diese Parameter werden in ein aus
der Erfahrung abgeleitetes Rechenverfahren einge-
geben, welche die Korrekturwalzengeschwindigkeit
und den Luftdruck zur Erzeugung der gewlinschten
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Kompensation verdndert. Diese beiden durch die
Kontrolleinrichtung  eingestellten  Variablen be-
stimmten die Verkiirzung und Verldngerung der
Bahn, um sie zur Verklebung in die korrekie Aus-
richtung zu bringen.

Der Schaltkreis der Kontrolleinheit ist in Figur 4
diagrammartig und verallgemeinert gezeigt. Spe-
zielle Schaltkreise zur Erreichung einer program-
mierbaren Kontrolleinheit mit Funktionsabldufen
entsprechend der Erfindung und vorliegend anhand
eines Diagrammes erkldrt, sind bekannt. Deshalb
k&nnen die speziellen Schaltkreise und elektroni-
schen Komponenten aus der Vielzahl geeigneter
Bauelemente, die dem Elekironiker bekannt sind,
ausgewihlt werden.

Funktionsablauf

Falls der Registriersensor anzeigt, daB die Kle-
bebahn relativ zur Verpackungsbahn vorgeht, dann
werden der Walzendruckausléser und der Antrieb
gleichzeitig wie folgt betitigt. Der auf den Walzen-
ausldser einwirkende Luftdruck wird erhdht bis die
vorgespannte Feder soweit Uberwunden wird, daB
die Spannwalze (3) mit der Korrekturwalze in Kon-
takt tritt und die Bahn dazwischen erfaBt wird. Bei
betdtigter Motorbremse wird die elektrische Versor-
gung der Kupplung der Korrekturwalze erh&ht, um
die Geschwindigkeit der Klebebahn zu verz&gern,
so daB sie sich um einen gewissen Betrag langsa-
mer als die Geschwindigkeit der Verpackungsbahn
vorwérts bewegt. Auf diese Weise wird eine Span-
nung der Bahn zwischen der Spannwalze und dem
Klebepunkt durch den Zug der Vorwirtsbewegung
der Verpackungsbahn geschaffen. Die Spannung
erhdht dann die Lange der Bahn durch Ausdeh-
nung. Auf diese Weise werden Markierungen und
andere spezielle Teile der Klebebahn auf der Ver-
packungsbahn an einen Punkt verschoben, der hin-
ter demjenigen liegt, an dem sie ohne erh&hte
Spannung zu liegen kommen wiirden. Dies schafft
die erforderliche rdumliche Verz8gerung, die zur
Kompensation des erfaBten Vorschubes notwendig
ist.

Umgekehrt, wenn also der Sensor erfait, daB
die Klebebahn hinter der Verpackungsfolie zurlick-
bleibt, antwortet die Kontrolleinheit wie folgt: Dem
Korrekturwalzenantrieb wird angezeigt, daB er
durch einen Motor mit einer solchen Geschwindig-
keit angetrieben wird, die groBer ist als der Vor-
schub der Verpackungsbahn (Ubersteuert). Bei die-
ser Arbeitsweise 1duft der Motor auf einer konstant
hohen Geschwindigkeit und der Kupplungsstrom ist
erhdht, um den gewlinschten Grad an Ubersteue-
rung zu erreichen. Gleichzeitig wird der auf den
Walzenausidser einwirkende Luftdruck reduziert.
Jetzt liberwindet die am Wippgehduse anliegende
Feder den Luftdruck und schiebt das Wippgeh&use
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soweit, bis die Zahnwalze in engem Kontakt mit
der Korrekturwalze tritt. Dies erzeugt im Gewebe
Knicke und Falten, die, wie oben in allen Einzelhei-
ten beschrieben, eine Verkiirzung der Bahn verur-
sachen. Die vorbedruckten Bereiche der Bahn wer-
den hierdurch veranlaBt, mit Bereichen auf der Ver-
packungsbahn zusammenzufallen, die vor jenen lie-
gen, an denen sie normalerweise plaziert werden
wirden. Auf diese Weise ist die erfaBte Verzdge-
rung korrigiert.

Wie oben beschrieben, werden, wenn die Sen-
soren entweder das Voreilen oder die Verzdgerung
der Klebebahn erfassen, die erforderlichen Korrek-
turen durchgeflihrt und das System wird selbst
korrigierend. Der elekirische Strom zur Kupplung
und die Verdnderung des Walzenausl&sedruckes
sind die Variablen, die durch die Kontrolleinheiten
eingestellt werden, um diese Resultate zu errei-
chen. Eine prdzise Ausrichtung zwischen Klebe-
bahn und Verpakkungsbahn kann auf diese Weise
erreicht und aufrecht erhalten werden durch eine
geeignet programmierte Kontrolleinheit, welche die
gewinschten Verdnderungen im Korrekturwalzen-
antrieb und des Walzenausl&serdruckes ausflhrt.

Ein Durchschnittsfachmann sollte es verstehen,
daB viele der einfachen mechanischen Konstruktio-
nen, die in der bevorzugten Ausflihrungsform be-
schrieben wurden, zahlreiche Alternativen haben,
die zu demselben Resultat filhren. Beispielsweise
ist die Korrekturwalze in dem bevorzugten Ausfiih-
rungsbeispiel durch einen Antrieb bestimmt, der
mechanisch sowohl mit einer Kupplung als auch
einer Bremse in Verbindung steht. In diesem Fall
ist die Geschwindigkeit der Korrekturwalze kontrol-
liert durch die elekirische Versorgung der Kupplung
und der Bremse, die dafiir Sorge tragen, daB das
Antriebssystem entweder Uberdreht oder die Walze
bremst. Jedoch k&nnen andere geeignete, in ihrer
Geschwindigkeit variable Antriebe verwendet wer-
den. In &hnlicher Weise kann die bevorzugte Aus-
richtungskontrolleinheit ersetzt werden durch ande-
re Abweichungen erfassende und kontrollierende
Systeme und durch die Benutzung anderer Sensor-
typen von den aus dem Stand der Technik bekann-
ten Schaltungen. Die speziellen hier gezeigten Aus-
gestaltungen sind zum Zwecke der Verdeutlichung
und nur als eine Mdglichkeit der Ausflihrung der
Erfindung gezeigt. Es k&nnen andere Modifikatio-
nen und Verdnderungen, die flir einen Durch-
schnittsfachmann offensichtlich sind, existieren, die
in den Schutzumfang der vorliegenden Erfindung
fallen und die nur durch die folgenden Anspriiche
und ihre rechtlichen Aquivalente begrenzt sein soll-
ten.

Patentanspriiche

1. Vorrichtung zur Kontrolle und zum Ausrichten
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der Lange einer ersten kontinuierlichen Folien-
bahn relativ zu einer zweiten Bahn, mit der sie
verbunden wird, insbesondere einer zweiten
kontinuierlichen Folienbahn, in welcher zur Bil-
dung einer fertigen Verpackung Taschen zur
Aufnahme von Gegenstianden vorgeformt sind,
bestehend aus
a) einem Rahmen
b) einer Zahnwalze (7), die drehbar in die-
sem Rahmen befestigt ist und Uber die
Breite in Kontakt mit der ersten Bahn (1)
steht;
c) eine Korrekturwalze (5), die drehbar in
diesem Rahmen befestigt ist, und die zu-
sammen mit der Zahnwalze (7) die erste
Bahn (1) einklemmt;
d) diese Zahnwalze (7) hat eine Breite, die
etwa gleich der Breite der ersten Bahn (1)
ist und eine Vielzahl Uber dem Umfang an-
gebrachter und in die Breite verlaufender
Z3hne und Vertiefungen zwischen diesen
Z3hnen, wobei sich diese Zdhne und Ver-
tiefungen im wesentlichen Uber die gesamte
Breite dieser Zahnwalze (7) erstrecken und
e) Mittel zum Ubersteuern dieser Korrektur-
walze (5) relativ zur Geschwindigkeit der
zweiten Bahn (23), so daB, wenn die erste
Bahn (1) diese Klemmstelle passiert, Uber
die Breite verlaufende Falten in der ersten
Bahn (1) erzeugt werden, wobei sich deren
Lange verkirzt.

Vorrichtung gemaB Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, daB8 die Korrekturwalze (5) mit
einer elastischen Hille versehen ist.

Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, daB eine Spannwalze (3) in
diesem Rahmen befestigt ist und selektiv an
der ersten Bahn (1) anliegt, wobei die erste
Bahn (1) zwischen dieser Spannwalze (3) und
der Korrekturwalze festgehalten wird.

Vorrichtung gemaB Anspruch 3, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Spannwalze 3) und die
(7) Zahnwalze in einem Wippgehiuse (9) befe-
stigt sind, welches in diesem Rahmen relativ
zur Korrekturwalze (5) verschwenkbar ist, wo-
bei das Wippgehduse (9) durch einen Walzen-
ausldser (21) betatigbar ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis
4, dadurch gekennzeichnet, daf die Korrek-
turwalze (5) Geschwindigksitskontrolleinrichtun-
gen aufweist, die eine Walzengeschwindigkeit
zum Ubersteuern oder Verzégern der Korrek-
turwalze (5) relativ zur Geschwindigkeit der
zweiten Bahn (23) zur Verfligung stellt.
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Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis
5, dadurch gekennzeichnet, daf zwei Sen-
soren (15a,15b) vorhanden sind, die jeweils
einer Bahn (1,23) zugeordnet sind, um Fehl-
ausrichtungen zwischen der ersten (1) und der
zweiten Bahn (23) zu erfassen, wobei die Sen-
soren (15a, 15b) mit einer Kontrolleinrichtung
(29) verbunden sind, die die Geschwindigkeit
des Antriebes variiert und den Walzenausl&ser
(21) entweder zum Strecken oder zum Falten
und Ubersteuern der ersten Bahn (1) einstelit.

Vorrichtung gemaB Anspruch 6, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Kontrolleinrichtung (29)
elektronische Schaltungen aufweist, welche die
zeitliche Abfolge und die Zeitverzdgerung zwi-
schen den Sensorsignalen erfassen, um die
Richtung und den Betrag der bendtigten Kom-
pensation zu bestimmen.

Vorrichtung gemaB einem der Anspriiche 1 bis
7, dadurch gekennzeichnet, daf der Wal-
zenausldser (21) in Verbindung mit einem
Druckregler (19) steht, welcher Uber die elek-
tronische Kontrolleinrichtung (29) angesteuert
ist, sodaB ein verdnderlicher Druck zwischen
der Zahnwalze (7) und der Korrekturwalze (5)
selektiv und durch diese Kontrolleinheit be-
stimmt ausiibbar ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 3 bis
8, dadurch gekennzeichnet, daB die Spann-
walze (3) Uber dem Umfang unterschiedliche
Z3hne und Vertiefungen aufweist, die sich im
wesentlichen Uber die gesamte Linge der
Spannwalze (3) erstrecken.

Vorrichtung gemaB einem der Anspriiche 1 bis
9, dadurch gekennzeichnet, daf zwei Sen-
soren (15a, 15b) jeweils einer auf jeder Bahn
(1, 23) angeordnet ist, welche eine Fehlaus-
richtung zwischen der ersten (1) und der zwei-
ten Bahn (23) erfassen, wobei diese Sensoren
(15a, 15b) mit einer Kontrolleinrichtung (29) zur
Ubersteuerung der Korrekturwalze (5) verbun-
den sind.
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