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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Tren-
nen einer zu einer zweibahnigen Verarbeitungseinrich-
tung der tabakverarbeitenden Industrie gefiihrten Aus-
gangs-Hullmaterialbahn in zwei Teilbahnen durch einen
Langsschnitt.

[0002] Die Erfindung betrifft auRerdem eine Vorrich-
tung zum Trennen einer zu einer zweibahnigen Verar-
beitungsmaschine der tabakverarbeitenden Industrie
geflhrten Ausgangs-Hillmaterialbahn in zwei Teilbah-
nen mittels einer rotativen Langsschneideinrichtung.
[0003] Verfahren und Vorrichtungen der eingangs be-
zeichneten Art kommen zum Einsatz bei doppelbahnig
arbeitenden Maschinen zum Konfektionieren von
strang- bzw. stabférmigen Produkten, wie Zigaretten
oder Filterstdben, auf entsprechenden Strangmaschi-
nen oder Filteransetzmaschinen, d. h. Uberall dort, wo
aus entsprechend verarbeiteten, doppeltbreiten Hull-
materialstreifen durch Langsschneiden halftig getrenn-
te Teilstreifen erzeugt und mit dem zu konfektionieren-
den Produkt verbunden werden sollen.

Ebenso sind darunter beispielsweise doppelbahnige
Packmaschinen zu verstehen, auf denen die Tabakpro-
dukte beispielsweise in sogenannte Weichbecherpak-
kungen eingehlllt werden, deren Zuschnitte aus einer
doppeltbreiten Endlos-Hulimaterialbahn erhalten wer-
den.

[0004] Der eingangs genannten Gattung zuzuord-
nende Einrichtungen sind beispielsweise durch die der
EP-PS 0 309 818 entsprechende US-PS 4 960 234 so-
wie die der DE-PS 35 02 009 entsprechende US-PS 4
627 319 bekannt geworden.

[0005] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, auf
einfachere Weise die Qualitat der auf zwei parallelen
Bahnen hergestellten Produkte zu verbessern und die-
se in jedem Fall fur beide Bahnen unter allen Produkti-
onsbedingungen und Materialbeschaffenheiten der
Ausgangsmaterialien anzugleichen.

[0006] Diese Aufgabe wird erfindungsgemal da-
durch geldst, dass die Breite der beiden erhaltenen Teil-
bahnen gemessen wird, dass die Breiten-Messwerte
miteinander verglichen werden und dass bei einer Brei-
tenabweichung zwischen den Teilbahnen durch eine re-
lative Querverstellung die Mittenlinie der Ausgangs-
Hullmaterialbahn mit dem Langsschnitt zur Deckung
gebracht wird, wobei nach einem weiteren Vorschlag
dabei so vorgegangen wird, dass die Ausgangs-Hullma-
terialbahn quer zur Schneidebene in eine die jeweils
breitere Teilbahn schmélernde bzw. die jeweils schma-
lere Teilbahn verbreiternde Richtung verstellt wird.

Im Sinne der Erfindung wéare es mdéglich, das den Trenn-
schnitt ausflihrende Organ quer zur Laufrichtung der
Hullmaterialbahn zu verstellen. AulRerdem wére es
denkbar, die Trennschnittebene stationar vorzusehen
und alternativ durch seitliche Querverschiebung der
Hullmaterialbahn eine Korrektur vorzunehmen. Eine be-
vorzugte Verfahrensweise besteht nach einem weiteren
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Vorschlag hingegen darin, dass die Relativverstellung
zwischen Ausgangs-Hillmaterialbahn und Trennschnitt
durch Einwirkung einer rotativ erzeugten Querkraft auf
die Ausgangs-Hullmaterialbahn erfolgt.
ZweckmaRigerweise werden nach einem weiteren Vor-
schlag die durch den Langsschnitt erhaltenen Teilbah-
nen mit einem definiert einstellbaren gegenseitigen Ab-
stand geflihrt, wobei die Breite der mit definiertem ge-
genseitigen Abstand geflihrten Teilbahnen gemessen
wird.

[0007] Der vorstehend erwahnte definiert einstellbare
Abstand der beiden Teilbahnen ist notwendig, um die
Papierstreifen bzw. die Teilbahnen unabhangig vonein-
ander zu einem nachfolgenden Zigarettenformat bzw.
den nachfolgenden Leimdisen einzustellen.

Zur Automatisierung dieses Vorgangs dient ein weiterer
Vorschlag von selbstdndigem erfinderischen Rang, in
dem in Abhangigkeit von den erhaltenen Breiten-Mess-
werten der Teilbahnen die Teilbahnen quer zu ihrer Lauf-
richtung verstellt werden. Auf diese Weise werden be-
stehende Breitentoleranzen des Ausgangsmaterials mit
wenig Aufwand prazise kompensiert, wobei infolge ei-
ner entfallenden Seitenkantenflihrung der Papierstrei-
fen das Papier geschont wird.

Dadurch, dass sich die Mitte der Formateinrichtung ex-
akt mit dem Trennschnitt deckt und somit auch immer
bekannt und konstant ist, wirkt sich eine Breitenschwan-
kung der Ausgangs-Hillmaterialbahn nur auf die Lage
der AuRenkanten und nicht auf die Lage der Schnittkan-
ten der Teilbahnen aus. Da andererseits die Formatein-
richtung nicht spiegelbildlich aufgebaut ist, wird bei der
einen Teilbahn die Schnittkante und bei der anderen
Teilbahn die AuRenkante beleimt.

Um bei den vorstehenden Gegebenheiten eine optimale
Einstellung der Leimspuren mit gleichbleibendem Ab-
stand zur AuRenkante der Papierstreifen zu erzielen,
wird gemal weiteren Ausgestaltungen des Verfahrens
vorgeschlagen, dass in Abhangigkeit von der Breite der
Ausgangs-Hullmaterialbahn die Teilbahnen zwecks Ka-
librierung der einen Teilbahn gemeinsam verstellt wer-
den, und dass in Abhéngigkeit von schwankenden Brei-
ten-Messwerten der Teilbahnen die Lage der einen Teil-
bahn relativ zur Lage der anderen Teilbahn verstellt
wird. Auf diese Weise ergibt sich eine einmalige Kali-
brierung der einen Teilbahn und eine davon unabhangi-
ge laufende Lagekorrektur der anderen Teilbahn.
[0008] Die Vorrichtung zur Durchfihrung des ein-
gangs bezeichneten Verfahrens besteht aus zwei die
Breite der Teilbahnen Uberwachenden Messorganen
sowie einem eine Relativverstellung zwischen der Aus-
gangs-Hullmaterialbahn und der Langsschneideinrich-
tung vornehmenden Stellorgan, das Uber ein in Abhan-
gigkeit von Breitenabweichungen der Teilbahnen die
Mittenlinie der Ausgangs-Hullmaterialbahn mit der
Langsschneideinrichtung zur Deckung bringendes
Steuerorgan mit den Breiten-Messorganen in Wirkver-
bindung steht.

Im Sinne der Erfindung kénnte die aus rotierenden
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Ober- und Untermessern bestehende Langsschneid-
einrichtung quer zur Férderrichtung des Hullmaterial-
streifens verstellt werden. Eine bevorzugte Ausgestal-
tung sieht hingegen vor, dass das Stellorgan die Aus-
gangs-Hullmaterialbahn relativ zur Langsschneidein-
richtung quer verstellend ausgebildet ist.

Das Stellorgan kénnte im Sinne der Erfindung ein linear
quer verschiebbares Fihrungsmittel fir den Hillmate-
rialstreifen sein. Eine bevorzugte Weiterbildung besteht
hingegen darin, dass das Stellorgan als die Ausgangs-
Hullmaterialbahn ober- und unterseitig kontaktierendes
Walzenpaar ausgebildet ist, welches um eine gemein-
same senkrecht zu den Walzenachsen verlaufende
Drehachse verschwenkbar ist.

[0009] ZweckmaRigerweise werden — bezogen auf
die Forderrichtung der Ausgangs-Hullmaterialbahn —
stromab der Langsschneideinrichtung die erhaltenen
Teilbahnen ober- und unterseitig aufeinander folgend
durch auswarts gekippte Walzenpaare gefiihrt, um auf
diese Weise die Teilbahnen in einem gegenseitigen de-
finierten Abstand relativ zu den Uberwachenden Mes-
sorganen exakt zu fiihren, welche nach einem weiteren
Vorschlag — bezogen auf die Férderrichtung der Teil-
bahnen— den Teilbahnen stromab der diese fihrenden
Walzenpaare zugeordnet sind.

Eine schnell und leicht durchfiihrbare sowie ohne wei-
teres automatisierbare Spreizung der Teilbahnen in An-
passung an die jeweiligen 6rtlichen Gegebenheiten, ist
nach einem weiteren Vorschlag von selbstandiger erfin-
derischer Bedeutung dadurch méglich, dass die aus-
warts gekippten Walzenpaare relativ zueinander hdhen-
verstellbar sind, was am einfachsten dadurch realisiert
werden kann, dass das die horizontal gefiihrten Teilbah-
nen unterseitig kontaktierende Walzenpaar mit einer
Hdéhenstelleinrichtung versehen ist.

Eine bevorzugte konstruktive Ausgestaltung besteht
darin, dass das hdhenverstellbare Walzenpaar und eine
die Teilbahnen horizontal fiihrende Umlenkwalze an ei-
ner gemeinsamen entlang einer Schwalbenschwanz-
fihrung verschiebbaren Aufnahmeplattform angeord-
net sind, so dass nach einer jeden Héhenverstellung
des Walzenpaares die beiden Teilbahnen immer hori-
zontal gefuihrt werden.

Zur Sicherung der vorgenommenen Héheneinstellung
wird weiterhin vorgeschlagen, dass die Aufnahmeplatt-
form mit einer parallel zur Schwalbenschwanzflihrung
verlaufenden Stellspindel sowie mit einem in die Platt-
form und in eine ortsfeste Gehausewand eingelassenen
Ankerbolzen versehen ist.

[0010] Umim Hinblick auf eine exakte Nahtbeleimung
der Teilbahnen im Zigarettenformat die Bahnkanten im-
mer in einem vorgegebenen Abstand zur LeimdUlse zu
fihren, sieht eine Ausgestaltung der Erfindung vor, dass
das die Teilbahnen unterseitig kontaktierende Walzen-
paar mit Hohen-Stellantrieben versehen ist, die mit dem
mit den Breiten-Messorganen verknupften Steuerorgan
in Wirkverbindung stehen.

[0011] Dem Umstand, dass eine der Teilbahnen im-
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mer an der Schnittkante beleimt wird, die sich immer mit
der Mitte der Formateinrichtung deckt, wird die Erfin-
dung mit einer Weiterbildung dadurch gerecht, dass ein
die Hoéhenstelleinrichtung des Walzenpaares beauf-
schlagender Stellantrieb eine die Breite der Ausgangs-
Hullmaterialbahn reprasentierende Signalverbindung
mit dem Steuerorgan aufweist.

[0012] Dadie andere Teilbahn wegen der Asymmetrie
der Formateinrichtung immer an der Auflenkante be-
leimt wird und sich Breitenschwankungen des Aus-
gangs-Hullmaterialstreifens nur auf die Aufenkanten
der Teilbahnen auswirken, wird zwecks Korrektur der
Lage der zweiten Teilbahn und damit des Verlaufs der
Leimnaht relativ zur AuRenkante der zweiten Teilbahn
vorgeschlagen, dass ein eine Walze relativ zur anderen
Walze des Walzenpaares verstellender Stellantrieb ei-
ne die Breiten-Messwerte der Teilbahnen reprasentie-
rende Signalverbindung mit dem Steuerorgan aufweist.
[0013] Der mit der Erfindung erzielte Vorteil besteht
darin, dass Schwankungen der Breite der ungeteilten
Ausgangs-Hillmaterialbahn sich zu gleichen Teilen in
den Breiten der Teilbahnen niederschlagen und damit
die prozentuale Schwankung gleich bleibt.

[0014] Die Erfindung wird nachfolgend anhand eines
in der Zeichnung dargestellten Ausflihrungsbeispiels
naher erlautert.

[0015] Hierbei zeigen:

Figur 1 einen Bahnverlauf fir einen doppeltbreiten
Zigarettenpapierstreifen in der Draufsicht,

Figur 2  eine Teildraufsicht auf den Bahnverlauf der
geteilten Ausgangsmaterialbahn,

Figur 3  eine Vorderansicht entgegen der Bahnlauf-
richtung auf die Anordnung gemaf Figur 2,

Figur4 eine Seitenansicht in Richtung des Pfeils X
auf den Bahnverlauf der Teilbahnen gemaf
Figur 3,

Figur 5 einen Schnitt entlang der Linie A-A durch ei-
ne Einzelheit geman Figur 4,

Figur 6 eine Draufsicht auf eine Spreizung der Teil-
bahnen bewirkende Stellmittel,

Figur 7 eine Vorderansicht auf die Stellmittel geman
Figur 6,

Figur 8 eine Seitenansicht in Richtung des Pfeils Y
gemal Figur 7 auf die Stellmittel und

Figur 9  die Lage der Teilbahnen im Bereich des For-
mats einer Strangmaschine.

[0016] Die dargestellte Ausgangs-Hillmaterialbahn

in Form eines Zigarettenpapierstreifens 1 wird in For-
derrichtung 2 einer nicht dargestellten doppelbahnigen
Zigarettenstrangmaschine zugefiihrt, weshalb sie in
zwei Teilbahnen 3 und 4 geschnitten werden muss, wel-
che in der Strangmaschine parallel verarbeitet werden.
Zum Trennen der Ausgangs-Hullmaterialbahn 1 ist eine
Langsschneideinrichtung 6 in Gestalt zweier rotierender
ober- und unterseitig der Materialbahn 1 angestellter
Kreismesser 7 vorgesehen, von denen nur das Ober-
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messer dargestellt ist. Stromab der Langsschneidein-
richtung 6 ist ein erstes Walzenpaar 8 aus zwei die Teil-
bahnen 3, 4 oberseitig flihrenden Walzen 9, 11 vorge-
sehen, die nach auRen abgekippt angestellt sind bzw.
die Teilbahnen 3, 4 zu den Aulenrandern hin aus der
Férderebene wegdriicken, so dass sie divergierend
auseinanderlaufen. AnschlieRend folgt ein zweites Wal-
zenpaar 12 aus zwei die Teilbahnen 3 und 4 unterseitig
bzw. auf der Gegenseite flihrenden Walzen 13, 14, die
ebenfalls nach auRen abgekippt angestellt sind.

Das die Teilbahnen 3, 4 oberseitig beaufschlagende
Walzenpaar 8 ist an einem mit einer ortsfesten Gehau-
sewand 16 verbundenen Lagertréger 17 gelagert. Das
die Teilbahnen 3, 4 unterseitig beaufschlagende Wal-
zenpaar 12 ist Bestandteil einer Héhenstelleinrichtung
18 und gemeinsam mit einer Umlenkwalze 19 zur Hori-
zontalfiihrung der Teilbahnen 3, 4 an einer Aufnahme-
plattform 21 gelagert, welche entlang einer Schwalben-
schwanzflihrung 22 mittels einer Stellspindel 23 an der
Gehadusewand 16 verschiebbar ist.

Zur Fixierung der jeweiligen H6henstellung des Walzen-
paares 12 relativ zum Walzenpaar 8 dient ein I6sbarer
und arretierbarer Ankerbolzen 24 zwischen der Gehau-
sewand 16 und der Aufnahmeplattform 21. Durch die
Hoéheneinstellung des Walzenpaares 12 relativ zum
Walzenpaar 8 wird die Neigung der Teilbahnen 3, 4 zwi-
schen den beiden Walzenpaaren 8 und 12 und damit
der Parallelabstand zwischen den aufeinanderfolgen-
den horizontalen Bahnabschnitten der Teilbahnen 3, 4
verandert, woraus sich eine mehr oder weniger grof3e
Spreizung der Teilbahnen beeinflussen lasst.

Stromab der Walzenpaare 8, 12 sind den Teilbahnen 3,
4 Messorgane 26, 27 zum Uberwachen der Breite der
Teilbahnen 3, 4 zugeordnet. Diese Messorgane 26, 27
kénnen als fotoelektrische Kompakt-Laserlichtschran-
ken ausgebildet sein, beispielsweise in einer Ausfih-
rungsform geman der Modellreihe LX2-13W der Firma
Keyence.

Die Messorgane 26, 27 sind mit einem Steuerorgan 28
verknipft, dessen Ausgang mit einem Stellorgan 29 ver-
bunden ist.

Das Stellorgan 29 besteht aus einem die Ausgangs-
Hullmaterialbahn 1 unterseitig und oberseitig kontaktie-
renden Walzenpaar 31, 32, das um eine gemeinsame
senkrecht zu den Walzenachsen verlaufende Drehach-
se 33 motorisch verschwenkbar ist.

Als Stellorgan 29 kann beispielsweise ein von der Firma
FIFE GmbH, Kelkheim/TS., Germany vertriebenes so-
genanntes Microsymat-Bahnlaufregelsystem einge-
setzt werden.

Beim Vorlauf der Ausgangs-Hullmaterialbahn 1 in Pfeil-
richtung 2 ist die Langsschneideinrichtung 6 so ange-
stellt, dass die Hullmaterialbahn genau mittig durch-
trennt wird. Dies gilt auch fiir schwankende Ausgangs-
breiten der Hiullmaterialbahn. Sollte eine exakte mittige
Trennung beispielsweise durch seitliches Auswandern
der Ausgangs-Hullmaterialbahn nicht mehr gewahrlei-
stet sein, so werden mittels der Messorgane 26, 27 un-
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terschiedliche Breitenabmessungen der Teilbahnen 3,
4 registriert und entsprechende Signale an das Steuer-
organ 28 geleitet. Das Steuerorgan 28 gibt bei einer gré-
Reren Breite der Teilbahn 3 bzw. einer geringeren Breite
der Teilbahn 4 oder umgekehrt einen entsprechenden
Steuerbefehl an den Motor M zur Links- oder Rechts-
drehung (Doppelpfeil 34) des Stellorgans 29 bis die Mit-
tenlinie der Ausgangs-Hullmaterialbahn 1 wieder mit
den Kreismessern 7 der Léangsschneideinrichtung 6 zur
Deckung gebracht ist, womit wieder gleichbreite Teil-
bahnen 3, 4 erhalten werden bzw. Breitenschwankun-
gen der ungeteilten Hillmaterialbahn zu gleichen Teilen
den Teilbahnen 3, 4 zugeschlagen werden.

[0017] Die in den Figuren 6 bis 8 dargestellte Ausge-
staltung der Vorrichtung dient dazu, die vorerwahnte
veranderbare Spreizung der Teilbahnen 3 und 4 bei
schwankenden Breiten der Ausgangs-Hillmaterialbahn
in Form des ungeteilten Zigarettenpapierstreifens 1 in
besonderer Weise auf die in Figur 9 dargestellten Ver-
haltnisse bezulglich der Beleimung der zwei Tabakstran-
ge 39 bzw. 41 umhillenden Teilbahnen 3 und 4 mittels
zweier Leimdulsen 36, 37 im Format 38 einer Zigaretten-
Doppelstrangmaschine einzustellen.

Da das dargestellte Format 38 asymmetrisch aufgebaut
ist, wird beim Tabakstrang 41 der Zigarettenpapierstrei-
fen 4 im Bereich der Schnittkante 42 und beim Tabak-
strang 39 der Zigarettenpapierstreifen 3 im Bereich der
AuRenkante 42 beleimt, wobei gleiche Abstande a der
Leimnahte von der Schnittkante 42 bzw. der AuRenkan-
te 43 eingehalten werden mussen.

Durch die vorbeschriebene Messung der Teilbahnen 3
und 4 mittels der Messorgane 26 und 27 ist die sich auf-
grund von Toleranzen stéandig &ndernde Breite (2xe) der
Ausgangs-Hillmaterialbahn immer bekannt. Weiterhin
deckt sich die Mitte des Formats 38 exakt mit dem
Trennschnitt (Abstand b) und ist konstant. Die Tatsache
des bezlglich der Anordnung der Leimdisen 36, 37
asymmetrischen Formats 38 und der deckungsgleichen
Ebenen (Abstand b) von Formatmitte und Trennschnitt
wird erfindungsgeman dadurch genutzt, dass in Abhan-
gigkeit von der Breite der Ausgangs-Materialbahn 1
zwecks Veranderung der Spreizung der Teilbahnen 3
und 4 nur die Lage der an der AuRenkante 42 beleimten
Teilbahn 3 durch Querverstellung (Abstand d) korrigiert
wird, wahrend die Lage der anderen Teilbahn 4 (Ab-
stand ¢) nur einmal durch Verfahren der das Walzen-
paar 12 lagernden Héhenstelleinrichtung 18 in Richtung
des Doppelpfeils 44 mittels eines Stellantriebs 46 kali-
briert wird.

Die vorerwahnte laufende Korrektur der Teilbahn 3 er-
folgt durch eine Héheneinstellung der Walze 13 relativ
zur Walze 14 des Walzenpaares 12 in Richtung des
Doppelpfeils 47 mit Hilfe eine Stellantriebs 48, der mit
einer die Walze 13 lagernden separaten Hoéhenstellein-
richtung 49 in Wirkverbindung steht.
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Patentanspriiche

1.

Verfahren zum Trennen einer zu einer zweibahni-
gen Verarbeitungseinrichtung der tabakverarbei-
tenden Industrie gefiihrten Ausgangs-Hullmaterial-
bahn in zwei Teilbahnen durch einen Langsschnitt,
dadurch gekennzeichnet, dass die Breite der bei-
den erhaltenen Teilbahnen gemessen wird, dass
die Breiten-Messwerte miteinander verglichen wer-
den und dass bei einer Breitenabweichung zwi-
schen den Teilbahnen durch eine relative Querver-
stellung die Mittenlinie der Ausgangs-Hullmaterial-
bahn mit dem Langsschnitt zur Deckung gebracht
wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Ausgangs-Hullmaterialbahn
quer zur Schneidebene in eine die jeweils breitere
Teilbahn schmélernde bzw. die jeweils schmalere
Teilbahn verbreiternde Richtung verstellt wird.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Relativverstellung zwi-
schen Ausgangs-Hullmaterialbahn und Trenn-
schnitt durch Einwirkung einer rotativ erzeugten
Querkraft auf die Ausgangs-Hullmaterialbahn er-
folgt.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, da-
durch gekennzeichnet, dass die durch den
Langsschnitt erhaltenen Teilbahnen mit einem de-
finiert einstellbaren gegenseitigen Abstand gefiihrt
werden.

Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Breite der mit definiertem ge-
genseitigen Abstand geflihrten Teilbahnen gemes-
sen wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5, da-
durch gekennzeichnet, dass ein definierter ge-
genseitiger Abstand der Teilbahnen durch Veran-
dern der Neigung des zwei parallele aufeinander
folgende Bahnabschnitte der Teilbahnen miteinan-
der verbindenden auswarts gekippten Bahnver-
laufs erhalten wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5, da-
durch gekennzeichnet, dass in Abhangigkeit von
den erhaltenen Breiten-Messwerten der Teilbahnen
die Teilbahnen quer zu ihrer Laufrichtung verstellt
werden.

Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekenn-
zeichnet, dass in Abhangigkeit von der Breite der
Ausgangs-Hullmaterialbahn die Teilbahnen zwecks
Kalibrierung der einen Teilbahn gemeinsam ver-
stellt werden.
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9.

10.

1.

12.

13.

14.

15.

16.

Verfahren nach Anspruch 7 oder 8, dadurch ge-
kennzeichnet, dass in Abhangigkeit von schwan-
kenden Breiten-Messwerten der Teilbahnen die La-
ge der einen Teilbahn relativ zur Lage der anderen
Teilbahn verstellt wird.

Vorrichtung zum Trennen einer zu einer zweibahni-
gen Verarbeitungsmaschine der tabakverarbeiten-
den Industrie gefuhrten Ausgangs-Huillmaterial-
bahn in zwei Teilbahnen mittels eine rotativen
Langsschneideinrichtung, gekennzeichnet durch
zwei die Breite der Teilbahnen (3, 4) Gberwachende
Messorgane (26, 27) sowie eine Relativverstellung
zwischen der Ausgangs-Hdllmaterialbahn (1) und
der Langsschneideinrichtung (6) vornehmendes
Stellorgan (29), das ber eine in Abhangigkeit von
Breitenabweichungen der Teilbahnen die Mittenli-
nie der Ausgangs-Hullmaterialbahn mit der Langs-
schneideinrichtung zur Deckung bringendes Steu-
erorgan (28) mit den Breiten-Messorganen in Wirk-
verbindung steht.

Vorrichtung nach Anspruch 10, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Stellorgan (29) die Ausgangs-
Hillmaterialbahn (1) relativ zur Langsschneidein-
richtung (6) quer verstellend ausgebildet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 10 oder 11, dadurch
gekennzeichnet, dass das Stellorgan (29) als die
Ausgangs-Hillmaterialbahn (1) ober- und untersei-
tig kontaktierendes Walzenpaar (31, 32) ausgebil-
det ist, welches um eine gemeinsame senkrecht zu
den Walzenachsen verlaufende Drehachse (33)
verschwenkbar ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 10 bis 12,
dadurch gekennzeichnet, dass - bezogen auf die
Forderrichtung (Peil 2) der Ausgangs-Hillmaterial-
bahn (1)-stromab der Langsschneideinrichtung (6)
die erhaltenden Teilbahnen (3, 4) ober- und unter-
seitig aufeinander folgend durch auswarts gekippte
Walzenpaare (8, 12) gefiihrt werden.

Vorrichtung nach Anspruch 13, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Breiten-Messorgane (26, 27) -
bezogen auf die Férderrichtung (Pfeil 2) der Teil-
bahnen (3, 4) - den Teilbahnen stromab der diese
fuhrenden Walzenpaare (8, 12) zugeordnet sind.

Vorrichtung nach Anspruch 13, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die auswarts gekippten Walzen-
paare (8, 12) relativ zueinander héhenverstellbar
sind.

Vorrichtung nach Anspruch 15, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das die horizontal gefuhrten Teil-
bahnen (3, 4) unterseitig kontaktierende Walzen-
paar (12) mit einer Hohenstelleinrichtung (18) ver-



17.

18.

19.

20.

21.

9 EP 1 186 247 A2

sehen ist.

Vorrichtung nach Anspruch 16, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das héhenverstellbare Walzenpaar
(12) und eine die Teilbahnen (3, 4) horizontal fih-
rende Umlenkwalze (19) an einer gemeinsamen
entlang einer Schwalbenschwanzflihrung (22) ver-
schiebbaren Aufnahmeplattform (21) angeordnet
sind.

Vorrichtung nach Anspruch 17, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Aufnahmeplattform (21) mit ei-
ner parallel zur Schwalbenschwanzfiihrung (22)
verlaufenden Stellspindel (23) sowie mit einem in
die Aufnahmeplattform und in eine ortsfeste Ge-
hausewand (16) eingelassenen Ankerbolzen (24)
versehen ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 13 bis 18,
dadurch gekennzeichnet, dass das die Teilbah-
nen (3, 4) unterseitig kontaktierende Walzenpaar
(12) mit Hohen-Stellantrieben (46, 48) versehen ist,
die mit dem mit den Breiten-Messorgangen (26, 27)
verknipften Steuerorgan (28) in Wirkverbindung
stehen.

Vorrichtung nach Anspruch 19, dadurch gekenn-
zeichnet, dass ein die Hohen-Stelleinrichtung (18)
des Walzenpaares (12) beaufschlagender Stellan-
trieb (46) eine die Breite der Ausgangs-Hillmateri-
albahn (1) reprasentierende Signalverbindung mit
dem Steuerorgan (28) aufweist.

Vorrichtung nach Anspruch 19 oder 20, dadurch
gekennzeichnet, dass ein eine Walze (13) relativ
zur Walze (14) des Walzenpaares (12) verstellen-
der Stellantrieb (48) eine die Breitenmesswerte der
Teilbahnen (3, 4) reprasentierende Signalverbin-
dung mit dem Steuerorgan (28) aufweist.
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