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(57)  Eine Vorrichtung (1) zum Fiihren einer quersta-
bilen Warenbahn (2) weist mindestens eine Rolle (3) und
eine der Warenbahn (2) gegenuberliegende Gegenrolle
(4) auf. Die Rolle (3) und Gegenrolle (4) sind synchron

Vorrichtung und Verfahren zum Fiihren einer querstabilen Warenbahn
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(2) zwischen sich im Klemmgriff. Mit dieser Vorrichtung
(1) lassen sich wesentlich hdhere quer zur Bahnlaufrich-
tung (7) gerichtete Flihrungskrafte einbringen als mit sta-
tionaren Widerlagern.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Vorrichtungzum Fih-
ren einer querstabilen Warenbahn, insbesondere einer
Papier-, Pappen-, Wellpappen- oder Kunststoffbahn ge-
maf dem Oberbegriff des Patentanspruchs 1. AuBerdem
betrifft die Erfindung ein Verfahren zum Fiihren einer der-
artigen Bahn gemaR dem Oberbegriff des Patentan-
spruchs 6.

[0002] Aus der EP 0 519 261 B1 ist eine Vorrichtung
zum Fihren einer querstabilen Warenbahn bekannt, die
mehrere, quer zur Warenbahnlaufrichtung beabstandete
Rollen aufweist. Diese Rollen sind in einer Gabel gehal-
ten, welche um eine senkrecht zur Warenbahn stehende
Schwenkachse mittels eines Stellantriebs verschwenk-
bar ist. Durch Verschwenken der Rollen mittels des Stel-
lantriebs kénnen die Rollenachsen in einem spitzen Win-
kel zur Warenbahnlaufrichtung ausgerichtet werden, so
daf} die Rollen auf die Warenbahn eine seitliche Kraft
ausuben, welche zum Fihren der Warenbahn genutzt
wird. Um eine ausreichende Fiihrungswirkung durch die
Rollen zu erzielen, ist es notwendig, diese mit einer ent-
sprechenden Kraft gegen die Warenbahn zu driicken.
Ander Warenbahngegenseite ist deshalb eine stationare
Auflage vorgesehen, die die Warenbahn abstutzt. Diese
bekannte Vorrichtung zum Flhren einer querstabilen
Warenbahn hat sich in der Praxis bewahrt, sofern die
erforderlichen seitlichen Fihrungskrafte, die in die Wa-
renbahn einzubringen sind, ausreichend klein waren.
Insbesondere im Bereich von Langsschneidmessern
oder Rillern hat sich diese Vorrichtung jedoch als ver-
besserungswirdig erwiesen, da die in die Warenbahn
eintauchenden Schneidmesser oder Riller eine so grole
Seitenkraft auf die Bahn austiben, daf® die Rollen auch
bei gréRtmoéglichem Anpreldruck und maximaler
Schragstellung zur Warenbahnlaufrichtung die Waren-
bahn nicht mehr ausreichend schnell in ihre Sollage brin-
gen kénnen.

[0003] Aus der US 3,147,898 A ist eine Fiihrungsvor-
richtung fur eine laufende Bahn bekannt. Diese besteht
aus zwei oberseitig auf die Warenbahn im Randbereich
aufsetzbaren Rollen, denen auf der Unterseite der Wa-
renbahn entsprechende Gegenrollen gegeniiberliegen.
Die Rollen und Gegenrollen sind um jeweils gemeinsame
Achsen verschwenkbar gehalten, so daf} diese im Winkel
zur Bahnlaufrichtung angestellt werden kdnnen. Auf die-
se Weise ergibt sich eine quer zur Bahnlaufrichtung ver-
laufende Kraft, die zur Bahnlaufbeeinflussung herange-
zogen werden kann.

[0004] Aus der EP 0 697 361 A ist eine weitere Bahn-
fuhrungsvorrichtung bekannt, die von mehreren, auf die
Warenbahn aufgesetzten Rollen und Gegenrollen gebil-
det ist. Die Gegenrollen sind dabei durch Antriebe ange-
trieben, die jeder einzelnen Gegenrolle zugeordnet sind.
Durch diese Antriebe kénnen die einzelnen Gegenrollen
mit unterschiedlichen Drehzahlen angetrieben werden,
so dal auf diese Weise die Bahn in einen Bogenlauf
gezwungen wird. Die Rollen und Gegenrollen sind jedoch
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nicht verschwenkbar. Den Rollen und Gegenrollen ist ei-
ne Querschneidevorrichtung nachgeordnet, die die lau-
fende Bahn quer durchtrennt.

[0005] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine
Vorrichtung der eingangs genannten Art zu schaffen, die
eine verbesserte Flihrungswirkung bietet und insbeson-
dere auch im Bereich von Schneidmessern oder Rillern
einsetzbar ist. AuRerdem soll ein Verfahren zum Fihren
einer Warenbahn geschaffen werden, das einen raschen
Ausgleich eines aufgetretenen Bahnverlaufs erlaubt.
[0006] Diese Aufgabe wird erfindungsgemal mit den
Merkmalen des Patentanspruchs 1 sowie mit den Ver-
fahrensschritten des Patentanspruchs 7 gelost.

[0007] Die Vorrichtung gemaR Anspruch 1 weist meh-
rere, gegen die Warenbahn driickbare Rollen auf, denen
ein Widerlager gegenuberliegt. Die Rollen sind unabhan-
gig voneinander drehbar gelagert, so dafl} sie der Wa-
renbahn - in Laufrichtung gesehen - nahezu keinen Wi-
derstand entgegenbringen. Die Rollen sind quer zur
Bahnlaufrichtung um eine im wesentlichen senkrecht zur
Warenbahnebene gerichtete Achse verschwenkbar ge-
halten, so daR die Rollen beim Verschwenken auf die
Warenbahn eine senkrecht zu ihrer Laufrichtung gerich-
tete Fihrungskraft ausiiben. Da die Warenbahn zwi-
schen den Rollen und dem Widerlager im Klemmgriff ge-
halten ist, kénnen relativ groRe Haltekrafte erzielt wer-
den. Die Rollen befinden sich im Bereich eines die Wa-
renbahn langs durchtrennenden Schneidmessers oder
eines Rillers, das/der den Rollen vorzugsweise nachge-
ordnetist. Dabeikann die vom Schneidmesser oder Riller
aufdie Warenbahn ausgetibte Seitenkraft von den Rollen
trotzdem ausgeglichen werden, so dal} die Warenbahn
bis auf einen geringen Kantenbereich nahezu vollstandig
ausgenutzt werden kann. Wie viele Rollen eingesetzt
werden, hangt insbesondere von der Warenbahnbreite
und deren physikalischen Eigenschaften ab und wird da-
her im jeweiligen Anwendungsfall individuell festgelegt.
Insbesondere Wellpappenbahnen dirfen nur mit be-
grenztem Anpref3druck der Rollen belastet werden, ohne
dauerhaft beschadigt zu werden. Eine zu grof3e Breite
der Rollen fiihrt jedoch bei deren Verschwenkung zu un-
erwiinschten Scherkréaften, die auf die Warenbahn ein-
wirken und diese beschadigen kdnnten. Es ist daher in
diesem Fall giinstiger, mehrere Rollen einzusetzen, die
axial fluchtend gehalten und unabhéngig voneinander
drehbar sind. Damit kann beim Verschwenken der Rollen
die jeweils im Innenkreis befindliche Rolle entsprechend
langsamer als die im AuRenkreis befindliche drehen, wo-
durch die unerwiinschten Scherkréfte klein bleiben. Wird
die Warenbahn von einer Schneideinrichtung quer
durchtrennt, was beispielsweise bei einer SpleiRstelle in
der Warenbahn erfolgen muf3, so werden das auslaufen-
de wie zulaufende Endstlick der Warenbahn aufgrund
ihres freien Endes nicht exakt in ihrer Lage gehalten.
Aufgrund des Klemmgriffs der mittig aufgesetzten Rollen
ergibt sich jedoch eine ausreichend sichere Fiihrungs-
wirkung auf die Warenbahn, so dal} auch derartige,
durchtrennte Warenbahnstlicke korrekt geftihrt werden.
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Damit kdnnen diese End- bzw. Anfangsstiicke einer Wa-
renbahn praktisch vollstandig genutzt werden, so daR
der entstehende Abfall entsprechend reduziert wird. Dies
erhoht die Wirtschaftlichkeit der gesamten Anlage.

[0008] Die Vorrichtung gemaf Anspruch 2 weist meh-
rere Gegenrollen auf, die das Widerlager bilden. Sowohl
die Rollen als auch die Gegenrollen sind unabhangig
voneinander drehbar gelagert, so dal sie der Waren-
bahn - in Laufrichtung gesehen - nahezu keinen Wider-
stand entgegenbringen. Die Rollen und die Gegenrollen
sind quer zur Bahnlaufrichtung um eine im wesentlichen
senkrecht zur Warenbahnebene gerichtete Achse ver-
schwenkbar gehalten, so daf® die Rollen und die Gegen-
rollen beim Verschwenken auf die Warenbahn eine senk-
recht zu ihrer Laufrichtung gerichtete Fiihrungskraft aus-
Uben. Da die Warenbahn zwischen den Rollen und den
Gegenrollen im Klemmgriff gehalten ist, kdnnen relativ
grolRe Haltekrafte erzielt werden, ohne die Warenbahn
durch ubermafige Reibung in ihrem Lauf zu behindern.
Im Gegensatz zu einem festen Auflager, das durch die
an der Warenbahn wirkenden Reibungskrafte sowohl
den Bahnlauf wie auch die Bahnflihrung behindert, un-
terstitzen die Gegenrollen die Wirkung der Rollen auf-
grund deren Verschwenkbarkeit, so da® auf die Waren-
bahn eine unerwartet grofe seitliche Fiihrungskraft aus-
geubt werden kann. Wie viele Rollen und Gegenrollen
eingesetzt werden, hangt insbesondere von der Waren-
bahnbreite und deren physikalischen Eigenschaften ab
und wird daher im jeweiligen Anwendungsfall individuell
festgelegt. Insbesondere Wellpappenbahnen dirfen nur
mit begrenztem Anprefdruck der Rollen belastet wer-
den, ohne dauerhaft beschadigt zu werden. Eine zu gro-
Re Breite der Rollen flhrt jedoch bei deren Verschwen-
kung zu unerwiinschten Scherkraften, die auf die Wa-
renbahn einwirken und diese beschadigen kénnten. Es
ist daher in diesem Fall glinstiger, mehrere Rollen und
Gegenrollen einzusetzen, die axial fluchtend gehalten
und unabhangig voneinander drehbar sind. Damit kann
beim Verschwenken der Rollen und Gegenrollen die je-
weils im Innenkreis befindliche Rolle entsprechend lang-
samer als die im AuBenkreis befindliche drehen, wodurch
die unerwinschten Scherkrafte klein bleiben. Wird die
Warenbahn von einer Schneideinrichtung quer durch-
trennt, was beispielsweise bei einer Spleil3stelle in der
Warenbahn erfolgen muf}, so werden das auslaufende
wie zulaufende Endstlick der Warenbahn aufgrund ihres
freien Endes nicht exakt in ihrer Lage gehalten. Aufgrund
des Klemmgriffs der mittig aufgesetzten Fihrungs- bzw.
Gegenrollen ergibt sich jedoch eine ausreichend sichere
Fihrungswirkung auf die Warenbahn, so da auch der-
artige, durchtrennte Warenbahnstlicke korrekt gefthrt
werden. Damit kénnen diese End- bzw. Anfangsstlicke
einer Warenbahn praktisch vollstédndig genutzt werden,
so dal} der entstehende Abfall entsprechend reduziert
wird. Dies erhoht die Wirtschaftlichkeit der gesamten An-
lage. Da die Rollen mit einem betrachtlichen Druck an
den Gegenrollen anliegen, kommt es insbesondere beim
Beginn einer neuen Warenbahn zu einer Stauwirkung im
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Bereich der Rollen. Da die Warenbahn bei Spleif3stellen
generell durchtrennt wird, ist eine derartige Staubildung
im Produktionsprozef® der Warenbahn relativ haufig. Es
ist daher guinstig, wenigstens eine der Rollen bzw. Ge-
genrollen zur Drehung anzutreiben, so dafR diese auf die
Warenbahn eine Vortriebswirkung hat und eine Stauung
der Warenbahn zuverlassig verhindert wird. Grundsatz-
lich wére es vorteilhaft, mehrere oder alle Rollen bzw.
Gegenrollen anzutreiben. Werden die Rollen jedoch starr
mit einem gemeinsamen Drehantrieb gekoppelt, so
kénnten sich die einzelnen Rollen nicht mehr unabhéangig
voneinander mit unterschiedlichen Geschwindigkeiten
drehen, so daR der Vorteil der Verwendung von Einzel-
rollen anstatt einer breiten Walze verloren ginge. Es ist
deshalb glinstig, die Rollen bzw. Gegenrollen auf einer
gemeinsamen Welle reibschlissig zu halten, die von ei-
nem Drehantrieb angetrieben wird. Durch den Reibkon-
takt zwischen den Rollen und der Welle wird das Dreh-
moment des Drehantriebs ibertragen, wobei trotzdem
die einzelnen Rollen eine jeweils unterschiedliche Dreh-
zahl haben kénnen. Vorzugsweise wird der Raum zwi-
schen der Welle und den Rollen mit einem moglichst z&-
hen Fett ausgefilllt, das eine optimale Ubertragung des
Drehmoments der Welle sicherstellt. Alternativ kénnte
die Welle auch magnetisiert sein, wobei die Rollenlager
in diesem Fall aus gut leitendem Metall gefertigt sind.
Die drehende Welle erzeugt ein magnetisches Drehfeld,
welches wiederum ein magnetisches Wirbelfeld in den
Rollen induziert, mit dem das Drehmoment der Welle
ohne starre Kopplung der Rollen Ubertragen werden
kann.

[0009] Da die Gegenrollen die Flhrungswirkung der
Rollen unterstiitzen sollen, ist es zweckmafig, wenn die
Rollen und Gegenrollen zueinander synchron verstellt
werden. Grundsatzlich kdnnten die Rollen und die Ge-
genrollen lGiber jeweils einen Stellantrieb verstellt werden,
die Uber entsprechende Synchronisationsmittel mitein-
ander synchronisiert werden. Einfacher ist es jedoch,
wenn die Gegenrollen mit den Rollen gemal Anspruch
3 Uiber ein Getriebe, vorzugsweise ein Gestange, mitein-
ander in Wirkverbindung stehen. In diesem Fall erfolgt
die Verstellung der Rollen und der Gegenrollen von ei-
nem gemeinsamen Stellantrieb und damit zwangslaufig
synchron. Da nur ein einziger Stellantrieb erforderlich ist,
vereinfacht sich aulerdem die Ansteuerung der Ver-
schwenkeinheit.

[0010] Um unabhangig von der Bahndicke einen aus-
reichenden Druck auf die Bahn ausiiben zu kénnen, sind
die Rollen gegen die Warenbahn verstellbar gehalten.
Die Rollen sind demnach einerseits um eine annéhernd
vertikal zur Warenbahnebene gerichtete Achse
schwenkbar und andererseits senkrecht zur Warenbah-
nebene verstellbar, so daf} sie Uber zwei Freiheitsgrade
verfiigen. Dem gegenliiber sind die Gegenrollen gemaf
Anspruch 4 lediglich um eine feste Achse schwenkbar
gelagert, so dal sie insbesondere nicht senkrecht zur
Warenbahnebene verstellbar sind. Die Gegenrollen be-
sitzen demnach nur einen einzigen Freiheitsgrad. Dies
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stellt sicher, dal® die Warenbahn unabh&ngig vom ein-
gestellten AnpreRdruck der Rollen keinerlei Bewegung
senkrecht zur Warenbahnebene ausfihrt. Dies ist insbe-
sondere bei Wellpappenbahnen wichtig, da diese zur
Vermeidung von Beschadigungen in mdglichst einer
Ebene ohne jegliche Umlenkungen gefiihrt werden soll-
ten. Da die Schwenkachse der Gegenrollen von deren
Achse in Bahnlaufrichtung beabstandet ist, verursacht
eine Verschwenkung der Gegenrollen um diese
Schwenkachse eine gleichzeitige Verschiebung der Ge-
genrollen quer zur Bahnlaufrichtung. Diese Verschie-
bung ergibt eine besonders effektive Bahnlaufkorrektur.
[0011] Damit die Gegenrollen die Fihrungswirkung
der Rollen méglichst optimal unterstitzen kénnen, ist es
gemal Anspruch 5 vorteilhaft, wenn diese um eine ge-
meinsame Achse schwenkbar gehalten sind. Damit ist
sichergestellt, daf’ die Rollen und die Gegenrollen in je-
der Schwenklage einander exakt gegenuberliegen, so
daf die Warenbahn stets optimal im Klemmgriff gehalten
ist.

[0012] Grundséatzlich kdnnten die Rollen mittels einer
Feder gegen die Warenbahn gedriickt werden. Gemaf
Anspruch 6 ist es jedoch vorteilhaft, die Rollen durch ei-
nen Stellantrieb, vorzugsweise einen Pneumatikzylin-
der, gegen die Warenbahn zu driicken. Damit kann die
Andruckkraft der Rollen auf der Warenbahn feinflhlig
eingestellt werden, so dal die Vorrichtung fir unter-
schiedlichste Warenbahnen eingesetzt werden kann.
Die Andriickkraft wird beispielsweise durch Andern des
Drucks im Pneumatikzylinder entsprechend angepalit.
Insbesondere ist daran gedacht, Bahnparameter, wie die
Bahndicke oder die Bahnbreite zu messen und hieraus
eine gunstige Andrlckkraft der Rollen zu berechnen, die
mittels des Stellantriebs selbsttatig eingestellt wird.
[0013] Beidem Verfahrengemal Anspruch7 wird eine
querstabile Warenbahn im Bereich eines Messers oder
Rillers gefiihrt. Das Messer oder der Riller (iben dabei
betrachtliche Seitenkrafte auf die Warenbahn aus, so
daf} entsprechend hohe Fiihrungskrafte zum Ausgleich
dieser Seitenkrafte aufgebracht werden missen. Hierzu
siehtdas Verfahren gemaf Anspruch 8 vor, dafl mehrere
Rollen in etwa mittig auf die Warenbahn aufgesetzt und
gegen diese gedriickt werden, denen ein Widerlager ge-
genuberliegt. Durch die mittige Lage der Rollen wird de-
ren Zug- und Schubwirkung auf die Warenbahn optimal
ausgenutzt, so daf sich eine glinstige Bahnlaufkorrektur
ergibt. Die Rollen werden synchron zueinander quer zur
Bahnlaufrichtung verschwenkt, so daf} die Rollen ge-
meinsam eine entsprechende, quer zur Bahnlaufrichtung
gerichtete Stellkraft auf die Warenbahn ausiiben. Damit
kann erreicht werden, dal die von den Rollen auf die
Warenbahn ausgetbte Stellkraft groRer ist als die Sei-
tenkraft des Messers oder Rillers, so dafd auch im Bereich
des Messers oder Rillers ein exaktes Fihren der Waren-
bahn gewahrleistet ist. Damit kénnen die Warenbahn-
kanten beschadigende Fuhrungshaken, die in diesem
Bereich bisher eingesetzt wurden, entfallen. Durch das
exakte Fuhren der Warenbahn kann diese auRerdem bis
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auf einen geringen Kantenbereich ausgenutzt werden,
was den anfallenden Abfall entsprechend reduziert.
[0014] Um unter allen Produktionsbedingungen einen
exakten Bahnlauf sicherzustellen, ist es gemafl An-
spruch 8 giinstig, den Bahnverlauf zu messen und durch
Verschwenkung der Rollen auf einen Sollwert zu regeln.
[0015] Im Produktionsprozel® der Warenbahn ist es
wichtig, dal die Schneidmesser oder Riller die Waren-
bahn mdglichst an der vorgegebenen Stelle durchtren-
nen. Dies wird gemaf Anspruch 9 in einfachster Art und
Weise dadurch realisiert, dal} der Sollwert der Bahnlauf-
regelung von der Lage der Messer bzw. Riller abhangig
ist. Vorzugsweise wird als Sollwert direkt ein der Lage
der Messer bzw. Riller proportionaler MeRwert einge-
setzt.

[0016] Zur Erzielung eines optimalen Schnittes bzw.
einer korrekten Rillung der Warenbahn ist es gemaR An-
spruch 10 vorteilhaft, das Messer bzw. den Riller mittels
Regelung der Lage der Bahnkante oder einer Druckmar-
ke nachzufiihren. Bei einem seitlichen Bahnverlauf wird
demnach das Messer bzw. der Riller entsprechend seit-
lich verschoben, so da der Schnitt bzw. die Rillung trotz
Bahnverlaufs korrekt vorgenommen wird. Zusatzlich wird
die Warenbahn durch die Wirkung der schraggestellten
Rollen wieder in ihre Ausgangslage zurtickgebracht oder
zumindest so weit festgehalten, dal ein weiterer Verlauf
verhindert wird.

[0017] Aufgrund der besonders starken Seitenkrafte
der Messer oder Riller ergeben sich bei deren Verstel-
lung quer zur Bahnlaufrichtung besonders grofe Bahn-
verlaufe, die nur schwer auszuregeln sind. In diesem Fall
ist es gemaf Anspruch 11 vorteilhaft, bei einer seitlichen
Verschiebung der Messer bzw. Riller den daraus resul-
tierenden Bahnverlauf zu errechnen und bei der Bahn-
laufregelung zu beriicksichtigen. Damit ergibt sich ein
besonders rascher Ausgleich des Bahnverlaufs, zumal
die Rollen bereits verschwenkt werden, bevor der erwar-
tete Bahnverlauf mef3technisch erfal3t werden kann. Au-
erdem reduziert sich durch diese MaRhahme der von
den Messern bzw. Rillern hervorgerufene Bahnverlauf,
da die Rollen beim Verschieben der Messer bzw. Riller
bereits in einem entsprechenden Winkel zur Bahnlauf-
richtung eingestellt sind. Damit ist der von den Messern
bzw. Rillern verursachte Bahnverlauf entsprechend ge-
ringer.

[0018] Der Erfindungsgegenstand sowie das erfin-
dungsgemalfe Verfahren werden beispielhaft anhand
der Zeichnung erlautert, ohne den Schutzumfang zu be-
schranken.

[0019] Es zeigt:

Figur 1  eine Schnittdarstellung einer Vorrichtung zum
Flhren einer Warenbahn,

Figur 2  eine Ansicht der Vorrichtung gemaf Figur 1
von oben,

Figur 3  eine Schnittdarstellung der Vorrichtung ge-
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maM Figur 1 entlang der Schnittlinie IlI-Ill und
Figur4 eine Ansicht der Vorrichtung gemaR Figur 1
entgegen der Warenbahnlaufrichtung mit
schematischer Darstellung einer Regelein-
richtung.

[0020] Eine Vorrichtung 1 zum Fihren einer quersta-
bilen Warenbahn 2 gemaR Figur 1 weist mehrere Rollen
3 und Gegenrollen 4 auf. Die Rollen 3 und Gegenrollen
4 bestehen aus Kunststoff, insbesondere Polyurethan
und sind bis zu einem gewissen Grad elastisch verform-
bar. Diese Verformbarkeit wird durch die Ausbildung der
Rollen 3 bzw. Gegenrollen 4 mit dinnen, nicht radial ver-
laufenden Speichen 5 zusétzlich erhoht. Damitliegen die
Rollen 3 und Gegenrollen 4 auf der Warenbahn 2 fla-
chenhaft und nicht linienhaft an, so dal® sich der
Anpref3druck der Rollen 3 und Gegenrollen 4 auf eine
entsprechend gréRere Flache der Warenbahn 2 verteilt.
Dies verhindert zuverlassig eine Beschadigung der Wa-
renbahn 2 auch bei Einbringen relativer grof3er Andruck-
kréfte der Rollen 3.

[0021] Die Rollen 3 sind an Achsen 6 frei drehbar ge-
lagert, so dal} sie von der in Richtung 7 laufenden Wa-
renbahn 2 zur Drehung angetrieben werden. Die Achsen
6 sind in Gabeln 8 gehalten, welche in einem Schwen-
klager 9 einer Aufnahme 10 schwenkbar abgestutzt sind.
Die Gabeln 8 werden von einem Pneumatikzylinder 10’
gegen die Warenbahn 2 gedrtickt, wobei die Andriick-
kraft durch den Pneumatikzylinder einstellbar ist. Alter-
nativ kénnten die Gabeln 8 auch von einer Feder gegen
die Warenbahn 2 gedriickt werden.

[0022] Die Aufnahme 10 ist an einem Drehbolzen 11
gehalten, der wiederum in einem Rahmen 12 schwenk-
bar abgestiitzt ist. Dieser Rahmen 12 ist stationar tUber
der Warenbahn 2 gehalten. Zum Verschwenken der Rol-
len 3um eine vertikale Achse A des Drehbolzens 11 greift
an der Aufnahme 10 ein Stellantrieb Uber ein nicht dar-
gestelltes Gestange an. Damit kénnen die Rollen 3 ei-
nerseits Uber das Schwenklager 9 gegen die Warenbahn
2 gedruckt und andererseits um die vertikale Achse A
des Drehbolzens 11 aktiv verschwenkt werden. Nehmen
die Rollen 3 eine im spitzen Winkel zur Warenbahnlauf-
richtung 7 zeigende Lage ein, so liben diese auf die Wa-
renbahn 2 eine quer zur Warenbahnlaufrichtung 7 ge-
richtete Kraft aus.

[0023] Den Rollen 3 genau gegenuberliegend ist ein
Widerlager 13 in Form von Gegenrollen 4 vorgesehen,
die im wesentlichen gleich zu den Rollen 3 ausgebildet
sind. Diese Rollen 4 sind auf einer gemeinsamen Welle
14 drehbar gehalten, welche in einer Gabel 15 abgestiitzt
ist. Diese Gabel 15 ist unmittelbar an einem Drehbolzen
16 gehalten, dessen Achse mit der Achse A des Dreh-
bolzens 11 fluchtet. Der Drehbolzen 16 ist in einem Rah-
men 17 drehbar abgestutzt, der stationdr unter der Wa-
renbahn 2 gehalten ist.

[0024] Um die Warenbahn 2 in ihrer Lage regeln zu
kdénnen, ist eine Kamera 20 schematisch angedeutet, die
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entweder die Bahnkante oder eine auf der Warenbahn
aufgedruckte Markierung erfaf3t und als Istwert einer Re-
geleinrichtung weitergibt. Unmittelbar hinter der Kamera
20 befindet sich ein Schneidmesser 21, welches quer
zur Warenbahnlaufrichtung 7 verschiebbar gehalten ist
und die Warenbahn 2 langs durchtrennt. Alternativ oder
zusatzlich kann in diesem Bereich auch ein Riller 22 vor-
gesehen sein, der die Warenbahn 2 in Laufrichtung 7
dauerhafter zusammendriickt, um eine spétere Faltung
der Warenbahn 2 an dieser Linie zu ermdglichen. Sowohl
das Schneidmesser 21 als auch der Riller 22 Gben ins-
besondere bei deren Verschiebung quer zur Waren-
bahnlaufrichtung 7 betrachtliche Seitenkrafte auf die Wa-
renbahn 2 aus, die von der Vorrichtung 1 ausgeglichen
werden mussen.

[0025] Figur 2 zeigt eine Ansicht der Vorrichtung 1 von
oben. Aus dieser Darstellung geht insbesondere der Auf-
bau der Gabel 8 mit dem Schwenklager 9 hervor. Die
Ausbildung der Gabel 8 mit drei daran gehaltenen Rollen
3 ist lediglich beispielhaft und hangt insbesondere von
der Breite und den physikalischen Eigenschaften der
Warenbahn 2 ab. Es ist auch vorstellbar, alternativ nur
eine oder zwei bzw. mehr als drei Rollen 3 vorzusehen.
Die Rollen 3 kdnnenim Schwenklager 9 gemeinsam oder
unabhangig voneinander gegen die Warenbahn 2 ver-
schwenkbar sein. Im letzten Fall ist fiir jede Rolle 3 eine
gesonderte Feder vorgesehen, die gegen die Waren-
bahn 2 vorgespannt ist. SchlieRlich geht aus dieser Dar-
stellung der Verlauf der Schnittlinie I-I fir die Schnittdar-
stellung geman Figur 1 hervor.

[0026] Figur 3 zeigt eine Schnittdarstellung durch die
Vorrichtung geman Figur 1 entlang der Schnittlinie 111-11.
Im Gegensatz zur Halterung der Rollen 3 sind die Ge-
genrollen 4 lediglich um den Drehbolzen 16 schwenkbar
gehalten, so dal die Gegenrollen 4 inshesondere keine
senkrecht zur Ebenenerstreckung der Warenbahn 2 ge-
richtete Bewegung ausfiihren kénnen. Die Gegenrollen
4 sind auRerdem auf der gemeinsamen Welle 14 gehal-
ten, die in der Gabel 15 drehbar abgestutzt ist. Die Welle
14 wird von einem Drehantrieb 25 in Drehung versetzt,
wobei der Raum zwischen der Welle 14 und den Gegen-
rollen 4 mit einem zahen Fett ausgefiillt ist. Dieses Fett
Ubertragt das Drehmoment, das vom Drehantrieb 25 auf
die Welle 14 ausgelibt wird, auf die Gegenrollen 4, ohne
eine starre Kopplung der Gegenrollen 4 hervorzurufen.
Die Gegenrollen 4 tiben daher auf die Warenbahn 2 eine
in Warenbahnlaufrichtung 7 gerichtete Antriebskraft aus,
sodaf insbesondere am Beginn einer Warenbahn 2 kein
Stau im Bereich der Rollen 3 und Gegenrollen 4 entsteht.
Alternativ zur Darstellung gemaf Figur 3 kdnnten auch
mehr oder weniger Gegenrollen 4 vorgesehen sein. Ins-
besondere kdnnten mehr Gegenrollen 4 als Rollen 3 vor-
gesehen sein, um die Wirkung des Widerlagers 13 zu
verbessern.

[0027] Figur 4 zeigt eine schematische Ansicht der
Vorrichtung 1 entgegen der Warenbahnlaufrichtung 7.
An der Aufnahme 10 und am Rahmen 15 greift jeweils
ein schematisch dargestelltes Gestange 30 an, das eine
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Synchronisation der Schwenkbewegungen der Gegen-
rollen 4 mit den Rollen 3 bewirkt. Das Gestange 30 wird
von einem Stellmotor 31 bewegt, der beispielhaft als Hy-
draulikzylinder dargestellt ist. Alternativ kdnnte auch je-
der andere Antrieb, beispielsweise in Form eines Elek-
tromotors, eingesetzt werden.

[0028] Um eine korrekte Fihrung der Warenbahn 2 zu
erzielen, ist eine Regeleinrichtung 32 vorgesehen, die
von einem Signal beeinfluBt ist, welches von der Kamera
20 erfallt wird. Dieses Kamerasignal wird einem inver-
tierenden Eingang eines Summierers 33 zugefiihrt, des-
sen nichtinvertierender Eingang einen Sollwert 34 erhalt.
Ausgangsseitig ist der Summierer 33 mit einem Regel-
verstarker 35 verbunden, der vorzugsweise ein P-, Pl-
oder PID-Verhalten aufweist. Der Regelverstarker 35
steuert wiederum einen Stellmotor 36 an, der die lediglich
in Figur 1 dargestellten Schneidmesser 21 bzw. Riller 22
seitlich bewegt. Damit werden die Schneidmesser 21
bzw. Riller 22 jeweils der Warenbahnkante oder einer
auf der Warenbahn aufgedruckten Markierungslinie
nachgefihrt, so daf} ein korrekter Schnitt bzw. eine kor-
rekte Rillung gegeben ist.

[0029] Die Verschiebung der Schneidmesser 21 bzw.
Riller 22 verursacht jedoch einen entsprechenden Bahn-
verlauf der Warenbahn 2, dem die Vorrichtung 1 entge-
genwirkt. Hierzu ist das Ausgangssignal des Regelver-
starkers 35 mit einem den Sollwerteingang bildenden,
nichtinvertierenden Eingang eines weiteren Summierers
37 verbunden, dessen invertierender Eingang mit dem
Signal der Kamera 20 gespeist wird. Dieser Summierer
37 ist ausgangsseitig mit einem Regelverstarker 38 ver-
bunden, der ebenfalls vorzugsweise ein P-, Pl- oder PID-
Verhalten aufweist. Dieser Regelverstarker 38 steuert
den Stellmotor 31 an, der die Rollen 3 und Gegenrollen
4 Uber die Gestange 30 verschwenkt und damit dem ge-
messenen Bahnverlauf entgegenwirkt.

Bezugszeichenliste

[0030]

1 Vorrichtung

2 Warenbahn

3 Rolle

4 Gegenrolle

5 Speiche

6 Achse

7 Warenbahnlaufrichtung
8 Gabel

9 Schwenklager
10  Aufnahme

10" Stellantrieb

11 Drehbolzen
12 Rahmen

13  Widerlager

14 Welle

15 Gabel

16 Drehbolzen
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20 Kamera

21 Schneidmesser
22 Riller

25 Drehantrieb

30 Gesténge

31 Stellmotor

32  Regeleinrichtung
33 Summierer

34 Sollwert

35 Regelverstarker
36 Stellmotor

37 Summierer

38 Regelverstarker

A Achse

Patentanspriiche

1. Vorrichtung zum Flhren einer querstabilen Waren-
bahn (2), insbesondere einer Papier-, Pappen-,
Wellpappen- oder Kunststoffbahn, wobei die Vor-
richtung (1) mehrere, gegen die Warenbahn (2)
driickbare und unabhangig voneinander drehbare,
axial fluchtende Rollen (3) aufweist, die in etwa mittig
auf die Warenbahn (2) aufsetzbar und quer zur
Bahnlaufrichtung (7) verschwenkbar gehalten sind,
und der ein die Warenbahn (2) stliitzendes Widerla-
ger (13) gegeniberliegt, dadurch gekennzeichnet,
daR die Rollen (3) im Bereich eines die Warenbahn
(2) langs durchtrennendes Schneidmessers (21)
und/oder langs falzender Rillers (22) vorgesehen
sind, das/der quer verschiebbar gehalten ist.

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB das Widerlager (13) von mehreren,
unabhangig voneinander drehbaren, axial fluchten-
den Gegenrollen (4) gebildet ist, die quer zur Bahn-
laufrichtung (7) verschwenkbar gehalten sind, wobei
die Warenbahn (2) zwischen den Rollen (3) und den
Gegenrollen (4) im Klemmgriff gehalten ist und min-
destens eine der Rollen (3) und/oder Gegenrollen
(4) zur Drehung angetrieben ist/sind, und minde-
stens zwei der Rollen (3) und/oder Gegenrollen (4)
mit einer gemeinsamen Welle (14) in Reibkontakt
stehen, die von einem Drehantrieb (25) angetrieben
wird.

3. Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Gegenrollen (4) mitden Rol-
len (3) Uber ein Getriebe (30) miteinander in Wirk-
verbindung stehen und von einem gemeinsamen
Stellantrieb (31) verschwenkbar sind.

4. Vorrichtung nach mindestens einem der Anspriiche
1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, daB die Gegen-
rollen (4) in einer Halterung (15) gelagert sind, wel-
che um eine feste, von der Gegenrollenachse (14)
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in Bahnlaufrichtung (7) beabstandeten Achse (A)
schwenkbar und im Gbrigen unbeweglich ist.

Vorrichtung nach mindestens einem der Anspruiche
1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, daB die Rollen
(3) und die Gegenrollen (4) um eine gemeinsame
Achse (A) schwenkbar gehalten sind.

Vorrichtung nach mindestens einem der Anspriche
1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, daB die Rollen
(5) von einem Stellantrieb (10’) gegen die Waren-
bahn (2) driickbar sind, wobei die Andriickkraft der
Rollen (5) einstellbar ist.

Verfahren zum Fihren einer querstabilen Waren-
bahn (2), insbesondere einer Papier-, Pappen-,
Wellpappen- oder Kunststoffbahn, bei dem mehrere,
unabhangig voneinander drehbare, axial fluchtende
Rollen (3) in etwa mittig auf die Warenbahn (2) auf-
gesetzt, gegen diese gedriickt und quer zur Bahn-
laufrichtung (7) verschwenkt werden, dadurch ge-
kennzeichnet, daB den Rollen (3) ein die Waren-
bahn (2) langs durchtrennendes Schneidmesser
(21) und/oder langs falzender Riller (22) nachgeord-
net ist, das/der quer verschiebbar gehalten ist.

Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Verschwenkung der Rollen (3) in
Abhangigkeit von einem gemessenen Bahnverlauf
mittels Regelung erfolgt.

Verfahren nach Anspruch 7 oder 8, dadurch ge-
kennzeichnet, daB der Sollwert der Bahnlaufrege-
lung von der Lage des Schneidmessers (21) und/
oder Rillers (22) abhangig ist.

Verfahren nach mindestens einem der Anspriiche 7
bis 9, dadurch gekennzeichnet, daB das Schneid-
messer (21) und/oder der Riller (22) durch Regelung
der Lage einer Bahnkante oder einer auf der Waren-
bahn (2) aufgedruckten Markierung nachgefiihrt
wird.

Verfahren nach mindestens einem der Anspriiche 7
bis 10, dadurch gekennzeichnet, daB bei einer
Verschiebung des Schneidmessers (21) und/oder
des Rillers (22) der daraus resultierende Bahnver-
lauf errechnet und bei der Bahnlaufregelung ber(ick-
sichtigt wird.
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