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(57)  Eswerden eine Bandschermaschine (1) und ein
Verfahren zur Kettbaumherstellung vorgeschlagen.
Mehrere Bander (3), die jeweils aus einer Vielzahl von
Faden (4) bestehen, werden auf eine Schertrommel (2)
gewickelt. Die Wickelldnge des ersten Bandes (3’) bildet
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kellange entsprechend geregelt wird. Alternativ oder zu-
satzlich wird die Dicke und/oder Scherung der Bander
auf der Schertrommel geregelt.
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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft eine Hand-
scheranlage zur Kettbaumherstellung gemaf dem Ober-
begriff des Anspruchs 1 oder 7 sowie ein Verfahren zur
Kettbaumherstellung gemal dem Oberbegriff des An-
spruchs 9 oder 14.

[0002] Eine Bandscheranlage zur Kettbaumherstel-
lung wickelt nacheinander mehrere Bander, die jeweils
aus vielen Faden bestehen, auf eine Schertrommel. Die
Schertrommel weist einen konischen Abschnitt auf, wo-
bei das erste Band durch entsprechendem axialen Vor-
schub (seitlichen Versatz) mit einer Seite am konischen
Abschnitt anliegend aufgewickelt wird. Die einzelnen
Ubereinanderliegenden Bandlagen sind also entspre-
chend der Neigung des konischen Abschnitts axial ver-
setzt. Die nachsten Bander werden dann entsprechend
seitlich gegen das jeweils vorherige Band gewickelt. Der
axiale Versatz und das seitliche Anlegen ermdglichen,
daf} die Bandlagen der verschiedenen Bénder unmittel-
bar seitlich aneinander liegen. AnschlieRend werden die
Bander gleichzeitig von der Schertrommel auf einen Kett-
baum gewickelt, wobei die Bandlagen eines jeden Ban-
des radial Ubereinander gewickelt werden, also ohne
axialen Versatz bzw. Vorschub.

[0003] Die einzelnen Bander werden der Schertrom-
mel Uiber einen sogenannten Schertisch - eine Fihrung
- zugefiihrt. Ublicherweise wird die Schertrommel relativ
zum Schertisch axial mit einer konstanten Vorschubge-
schwindigkeit wahrend des Wickelns eines jeden Ban-
des verschoben, um den gewinschten axialen Versatz
derradial Gbereinander liegenden Bandlagen jedes Ban-
des entsprechend der Neigung des konischen Abschnitts
der Schertrommel zu erzielen. Bisher erfolgte das Auf-
wickeln der Bander mit zumindest im wesentlichen kon-
stanter Bandspannung. Um die Bandspannung festzu-
legen, ist Giblicherweise vor dem Schertisch eine Band-
spanneinrichtung, wie eine Bandbremse, angeordnet,
die beispielsweise Uber eine Bremswalze das jeweilige
Band beim Aufwickeln auf die Schertrommel spannt.
[0004] Die Praxis hat gezeigt, dal das Aufwickeln der
Bénder auf die Schertrommel in der bisherigen Art und
Weise dazu fihrt, da die Langen der auf die Schertrom-
mel aufgewickelten Bander - bei der vorliegenden Erfin-
dung nachfolgend Wickellangen genannt - stark variie-
ren, insbesondere oftmals Gber 1 % oder sogar Uber 3
%, Entsprechend variieren dann die Langen der Bander
auf dem daraus hergestellten Kettbaum. Dies ist uner-
wiinscht und nachteilig beim anschlieRenden Weben, da
unterschiedlich lange bzw. straffe Bander zu einem wel-
ligen, nicht gleichmaRig straffen Gewebe fiihren.
[0005] Der vorliegenden Erfindung liegt die Aufgabe
zugrunde, eine Bandscheranlage und ein Verfahren zur
Kettbaumherstellung anzugeben, die zu im wesentlichen
gleichen Lédngen der mehreren Bander eines Kettbaums
fuhren.

[0006] Die obige Aufgabe wird durch eine Bandscher-
anlage gemaf Anspruch 1 oder 7 oder durch ein Verfah-
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ren gemaf Anspruch 9 oder 14 geldst. Vorteilhafte Wei-
terbildungen sind Gegenstand der Unteranspriiche.
[0007] Eine grundlegende Idee der vorliegenden Er-
findung liegt darin, die Wickelldngen der Bander zu er-
fassen und auf eine gewlinschte Solldnge zu regeln. Ins-
besondere bildet bzw. bilden die Bandspannung und/
oder die Vorschubgeschwindigkeit von Schertrommel zu
Schertisch die StellgrofRe(n) der Regelung.

[0008] Die vorschlagsgemafe Regelung fuhrt dazu,
daR die Langen der aufgewickelten Bander und damit
auch die Langen der Bander eines Kettbaums zumindest
im wesentlichen gleich sind, insbesondere zumindest im
wesentlichen der Sollange entsprechen. Folglich kénnen
so Kettbaume hergestellt werden, die beim anschliel3en-
denWeben zu einem gleichmaRig straffen, nicht welligen
Gewebe fiihren.

[0009] Die vorzugsweise konstante Vorschubge-
schwindigkeit der Schertrommel relativ zum Schertisch
in Richtung der Wickelachse kann dazu fuhren, daf3 sich
unerwiinschte Abweichungen aufaddieren. Wenn bei-
spielsweise das erste aufgewickelte Band in seiner ra-
dialen Dicke variiert, also von der konischen Kontur des
konischen Abschnitts der Schertrommel abweicht, fihrt
dies bei den nachfolgenden Bandern zu Folgefehlem,
insbesondere zu kleineren oder grolReren Wickelradien.
Diese Fehler kdnnen sich aufaddieren, Die Dicken- bzw.
Konturfehler kénnen durch die vorschlagsgeméafie L6-
sung korrigiert, minimiert und/oder kompensiert werden.
[0010] Die Faden und Bander variieren blicherweise,
beispielsweise hinsichtlich Fadendurchmesser, Textu-
rierung, Dehnbarkeit oder dgl. Aufgrund dieser Variatio-
nen kénnen die Wickellangen der Bander auch bei kon-
stanter Bandspannung variieren. Dartber hinaus ist es
in der Praxis oftmals erforderlich, wahrend des Aufwik-
kelns die Bandscheranlage anzuhalten, beispielsweise
wenn ein Faden gerissen ist. Beim Anhalten und wieder
Anlaufen der Bandscheranlage ist die Einhaltung einer
konstanten Bandspannung nicht méglich. Dies kann da-
her auch zu unterschiedlichen Wickellangen fihren. Die
vorschlagsgemalfe Regelung kann hingegen die, uner-
wulnschten Abweichungen der Wickellangen der Bander
kompensieren oder zumindest minimieren.

[0011] Zusatzlich oder alternativ zur genannten Rege-
lung der Wickellangen der Bander kann die Dicke bzw.
konische Kontur der Bander auf der Schertrommel durch
Variation der Bandspannung und/oder der Vorschubge-
schwindigkeit als Stellgrof3e(n) fiir jedes Band separat
geregelt werden. Entsprechend kann dann eine wesent-
lich gleichmafigere, zumindest im wesentlichen dem ko-
nischen Abschnitt der Schertrommel entsprechende
Kontur bei jedem auf der Schertrommel aufgewickelten
Band erreicht werden. Dies flihrt zu einer wesentlichen
VergleichmaRigung der Wickelverlaufe (Wickellange pro
Umdrehung der Schertrommel Giber die gesamte Wickel-
lange) und der Wickelldngen der Bander. Insbesondere
werden sich aufaddierende Fehler - wie oben genannt-
vermieden oder zumindest verringert,

[0012] Weitere Vorteile, Merkmale, Eigenschaften und
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Aspekte der vorliegenden Erfindung ergeben sich aus
den Anspriichen und der folgenden Beschreibung einer
bevorzugten Ausfiihrungsform anhand der Zeichnung.
Es zeigt:

Fig. 1  eineschematische Ansicht einervorschlagsge-
mafen Bandscheranlage; und

Fig.2 eine ausschnittsweise schematische Vergro-
Rerung von Fig. 1.

[0013] IndenFigurenwerden fiir gleiche oder &hnliche

Teile die selben Bezugszeichen verwendet, wobei ent-
sprechende Eigenschaften und Vorteile erreicht werden,
auch wenn eine wiederholte Beschreibung aus Verein-
fachungsgrinden weggelassen ist.

[0014] Fig. 1 zeigt in einer schematischen Draufsicht
eine vorschlagsgemale Bandscheranlage 1 mit einer
Schertrommel 2 beim Aufwickeln eines Bandes 3, das
aus einer Vielzahl von Faden 4 besteht, die in Bandlangs-
richtung - vorzugsweise in einer gemeinsamen Ebene -
verlaufen. Der Antrieb der Schertrommel 2 ist in den Fig.
1 und 2 aus Vereinfachungsgriinden nicht dargestellt.
[0015] Eswerden nacheinander mehrere Bander 3 auf
die Schertrommel 2 aufgewikkelt und anschlieRend von
der Schertrommel 2 gleichzeitig auf einen nicht darge-
stellten Kettbaum gewickelt. Der Kettbaum kann dann
zum Weben in Ublicher Weise eingesetzt werden, wobei
die Faden 4 die Ketten bilden, wie sich aus dem Begriff
"Kettbaum" ergibt.

[0016] Die Schertrommel 2 weist einen konischen Ab-
schnitt 5 auf, an bzw. auf den die Bander 3 nacheinander
gewickelt werden, wie in der ausschnittsweisen, teilge-
schnittenen VergréRerung gemal Fig. 2 verdeutlicht.
Beim Darstellungsbeispiel sind bereits drei Bander 3,
3" und 3™ auf die Schertrommel 2 aufgewickelt. Das Auf-
wickeln eines vierten Bandes 3 beginnt gerade mit der
ersten Bandlage neben dem dritten Band 3™ auf der
Schertrommel 2.

[0017] Wie in Fig. 1 und 2 angedeutet, ist das erste
Band 3’ beginnend auf der Schertrommel 2 unmittelbar
neben dem konischen Abschnitt 5 und seitlich gegen den
konischen Abschnitt 5 gewickelt. Die seitliche Anlage
wird durch einen entsprechenden axialen Vorschub oder
Versatz der Schertrommel 2 in Richtung der Wickelachse
W relativ zum zugefiihrten Band 3’ wahrend des Wik-
kelns erreicht. Entsprechend ergibt sich beim aufgewik-
kelten Band 3’ im Langsschnitt in der Ebene der Wik-
kelachse W ein dem konischen Abschnitt 5 folgender
axialer Versatz der einzelnen Lagen des Bandes 3’ bzw.
eine im wesentlichen parallelogrammférmigen Band-
querschnitt. Nach dem Aufwickeln weist jedes Band 3
eine zumindest im wesentlichen dem konischen Ab-
schnitt 5 entsprechende konische seitliche Kontur auf.
[0018] Nach dem Aufwickeln des ersten Bandes 3’
werden die weiteren Bander 3 entsprechend auf die
Schertrommel 2 gewickelt. Beim Darstellungsbeispiel
wurde das zweite Band 3" beginnend neben dem ersten
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Band 3’ auf die Schertrommel 2 und dem axialen Versatz
bzw. konischen Verlauf des ersten Bandes 3’ folgend
gegen das erste Band 3’ gewickelt. Entsprechend wurde
das dritte Band 3™ neben und gegen bzw. auf das zweite
Band 3" gewickelt, wie in Fig. 1 und 2 angedeutet. Der
axiale Versatz der Bandlagen fiihrt zu der erforderlichen
seitlichen bzw. axialen Abstiitzung der Bander 3 Giber die
nicht zu vernachlassigende radiale wickelhéhe der Ban-
der 3 auf der Schertrommel 2.

[0019] Fig. 2 verdeutlicht in dem unteren, nicht weg-
geschnittenen Teil, daR die Faden 4 der aufgewickelten
Bander 3 zumindest im wesentlichen senkrecht und kon-
zentrisch zur Wickelachse W der Schertrommel 2 ver-
laufen.

[0020] Die Bandscheranlage 1 weist vorzugsweise ein
sogenanntes Gatter 6 mit einem Gerlst 7 mit einer Viel-
zahl von Spulen 8 und vorzugsweise eine zugeordnete
Flhrungseinrichtung 9 zur Bereitstellung und Zufiihrung
der Faden 4 zur Bildung eines Bandes 3 auf.

[0021] Die Bandscheranlage 1 weist vorzugsweise ei-
ne Bandspanneinrichtung 10, insbesondere eine Band-
bremse oder dgl., auf. Beim Darstellungsbeispiel weist
die Bandspanneinrichtung 10 eine Bremswalze 11 auf,
die von den Faden 4 zumindest teilweise umschlungen
wird und mittels eines zugeordneten Servomotors 12
oder dgl, antreibbar, bremsbar und/oder steuerbar ist.
Bedarfsweise weist die Bandspanneinrichtung 10 weite-
re Fihrungswalzen 13 auf, wie in Fig. 1 angedeutet.
[0022] Die bevorzugte Erfassung der Wickellange
und/oder Spannung fiir das jeweilige Band 3, insbeson-
dere mittels einer Umlenkwalze 15 Uber die vorzugswei-
se das Gesamtband 3 gefiihrt ist, gestattet eine beson-
ders genaue und robuste Messung. Die besonders be-
vorzugte Durchfiihrung beider Messungen mittels einer
insbesondere gemeinsamen Umlenkwalze oder dgl. ge-
stattet einen besonders einfachen und kompakten Auf-
bau.

[0023] Selbstverstandlich kdénnten dartber hinaus
auch weitere Fuhrungseinrichtungen zur Fihrung der
Faden 4 bzw. Bildung des Bandes 3 mit insbesondere
zumindestim wesentlichen in einergemeinsamen Ebene
verlaufenden Faden 4 vorgesehen sein.

[0024] DerBandspanneinrichtung 10istvorzugsweise
ein sogenannter Schertisch 14 nachgeordnet, der das
Band 3 fiihrt, also eine Fiihrung bildet. Die Schertrommel
2 und der Schertisch 14 sind vorzugsweise relativ zuein-
ander mit einer Vorschubgeschwindigkeitin Richtung der
Wickelachse W mittels eines nicht dargestellten Vor-
schubantriebs wahrend des Aufwickelns jedes Bandes
3 auf die Schertrommel 2 verschiebbar, um den bereits
erlauterten axialen Versatz bzw. das konische Aufwik-
keln der Bander 3 auf die Schertrommel 2 zu erreichen.
Vorzugsweise ist die Schertrommel 2 hierzu axial ver-
schiebbar.

[0025] Vorzugsweise weistder Schertisch 14 eine Um-
lenkwalze 15 auf, Gber die das Band 3 bzw. die Faden 4
gefihrt wird bzw. werden.

[0026] Die Bandscheranlage 1 weist vorzugsweise ei-
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ne erste MeReinrichtung 16 zur Erfassung der Wickel-
lange, also der auf die Schertrommel 2 aufgewickelten
Lange, jedes Bandes 3 auf. Vorzugsweise umfalfit die
erste MeReinrichtung 16 einen Drehgeber, der eine Be-
stimmung sowohl der Bandlénge als auch der Bandge-
schwindigkeit erméglicht. Jedoch ist auch mdglich, die
Wickelldnge aus der Bandgeschwindigkeit und der Wik-
keldauer zu bestimmen.

[0027] Die erste MeReinrichtung 16 ist vorzugsweise
dem Wickeltisch 14 zugeordnet. Insbesondere ist der
Drehgeber oder dgl. der ersten MefReinrichtung 16 der
Umlenkwalze 15 zugeordnet bzw. mit dieser verbunden.
[0028] Die Bandscheranlage 1 weist vorzugsweise ei-
ne zweite MeReinrichtung 17 zur Erfassung der Band-
spannung auf Vorzugsweise ist die zweite MeReinrich-
tung 17 ebenfalls dem Schertisch 14 und insbesondere
dessen Umlenkwalze 15 zugeordnet. Insbesondere
weist die zweite MeReinrichtung 17 zwei Druck- bzw.
Kraftsensoren auf, die die Lagerkrafte auf beiden Seiten
der Umlenkrolle 15 messen, um daraus die Bandspan-
nung zu bestimmen.

[0029] Optional kann die Bandscheranlage 1 eine
nicht dargestellte dritte MeReinrichtung, insbesondere
mit einem Laser oder einer Kamera, zur Erfassung der
Kontur der einzelnen Bander 3 auf der Schertrommel 2
zur Bestimmung der radialen Dicke der Bander 3 auf der
Schertrommel 2 bzw. des seitlichen Verlaufs (Scherung)
der Béander 3 auf der Schertrommel 2 aufweisen. Vor-
zugsweise ist diese dritte MeReinrichtung wiederum am
Schertisch 14 angeordnet.

[0030] Die Bandscheranlage 1 weist vorschlagsge-
malR eine Regelung bzw. Regeleinrichtung 18 auf, um
die Wickellange der Bander 3 auf der Schertrommel 2
zumindest ab dem zweiten Band 3 jeweils auf eine Sol-
ldnge zu regeln. Die vorschlagsgemale Regelung fuhrt
dazu, daR alle auf die Schertrommel 2 aufgewickelten
Bander 3 zumindest im wesentlichen die gleiche Sollan-
ge aufweisen.

[0031] GemaR einer besonders bevorzugten Ausfiih-
rungsvariante wird die Solldnge durch das erste Band 3’
festgelegt. Fir das erste Band 3’ wird dann vorzugsweise
nur eine Mindestlange vorgegeben. Das erst Band 3’ wird
mit vorzugsweise zumindest im wesentlichen konstanter
Bandspannung auf die Schertrommel 2 aufgewickelt, bis
die Mindestlange erreicht oder Gberschritten ist. Dies ist
mittels der ersten MeReinrichtung 16 bzw. mit einer ent-
sprechenden Auswertung moglich. Die tatsachliche Wik-
kellange des ersten Bandes 3’ bildet dann die Sollange
(Sollwert fur die Wickellange) fur die weiteren Bander 3,
die nachfolgend aufgewickelt werden.

[0032] Bei den nachfolgenden Bandern 3 regelt die
Regeleinrichtung 18 jeweils die Wickelldnge, um die Sol-
lange zu erreichen. Die Wickellange stellt also die Re-
gelgréRe dar.

[0033] Besonders bevorzugt wird die Bandspannung
der Bander 3 beim Aufwickeln variiert, um die Wickellan-
gederBander 3 zuregeln. Die Bandspannungjedes Ban-
des 3 bildet also eine oder die einzige StellgréRe der
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WickellangenRegelung bzw. Regeleinrichtung 18. Ins-
besondere erfolgt dies dadurch, dafl die Regeleinrich-
tung 18 die Bandspanneinrichtung 10 bzw. den Servo-
motor 12 in erforderlicher Weise steuert. Besonders be-
vorzugt ist die Bremswalze 11 in ihrer Geschwindigkeit
und ggf. auch Richtung variabel antreibbar, um die Band-
spannung in gewunschter Weise variieren zu kénnen.
[0034] Die Antreibbarkeitder Bremswalze 11 kannbei-
spielsweise auch dazu eingesetzt werden, eine ge-
winschte Zufihrung des Bands 3 zu erreichen, auch
wenn beispielsweise den einzelnen Faden 4 zusatzlich
separate, nicht dargestellte Fadenbremsen oder dgl, zu-
geordnet sind und deren Bremskraft beispielsweise zu-
geordnet sind und deren Bremskraft beispielsweise tem-
porar zu hoch ist. Der Antrieb der Bremswalze 11 kann
diese zu hohen Bremskréafte dann bedarfsweise kom-
pensieren.

[0035] Alternativ oder zusatzlich kann die Regelung
bzw. Regeleinrichtung 18 auch die Vorschubgeschwin-
digkeit der Schertrommel 2 relativ zum Schertisch 14 va-
riieren. Hierdurch werden die Wickelradien fiir die Bander
3 variiert, so dal® dementsprechend die Wickelange be-
einflult wird. In diesem Fall bildet also die Vorschubge-
schwindigkeit eine zusatzliche oder die einzige Stellgré-
e der Regelung bzw. Regeleinrichtung 18.

[0036] Besonders bevorzugt wird der Wickelverlauf,
namlich die Wickelgeschwindigkeit in Abhangigkeit von
der gesamten Wickellange und/oder die Wickellange pro
Umdrehung der Schertrommel 2 in Abh&ngigkeit von den
Umdrehungen der Schertrommel 2 bzw. der gesamten
Wickelldnge oder ein dazu proportionaler Verlauf, fir je-
des Band 3 von der Bandscheranlage 1 bzw, der Rege-
leinrichtung 18 erfafdt. Dies ist beispielsweise durch die
erste MeReinrichtung 16 und eine nicht gezeigte, der
Schertrommel 2 zugeordnete MeReinrichtung zur Erfas-
sung der Umdrehungen der Schertrommel 2 und/oder
durch sonstige Erfassungseinrichtungen mdglich. Be-
darfsweise kann bei dem Wikkelverlauf zusétzlich auch
die Bandspannung in Abhangigkeit von der Wikkellange
fir jedes Band 3 erfalt werden.

[0037] Der Wickelverlauf fir das erste Band 3’ bildet
vorzugsweise einen Sollverlauf fiir die weiteren Bander
3. Die Regelung bzw. Regeleinrichtung 18 versucht also
bei den weiteren Bandern 3 dann jeweils einen Wickel-
verlauf zu erreichen, der zumindest im wesentlichen dem
durch das erste Band 3’ festgelegten Sollverlauf ent-
spricht. Entsprechend wird dann die gewtlinschte Sollan-
ge bei den weiteren Bandern 3 erreicht.

[0038] Bedarfsweise kénnen die Wickelldngen der
Bander 3 auch aus den jeweiligen Wickelverlaufen be-
stimmt werden, insbesondere durch Integration oder
Summation.

[0039] Vorzugsweise wird ein Stellbereich fir die
Bandspannung so festgelegt, dalR unzuldssig hohe
Bandspannungen ausgeschlossen und zu niedrige
Bandspannungen, die zu einem unsauberen Aufwickeln
fuhren kdnnen, vermieden werden. In der Praxis hat sich
gezeigt, dal® auch mit einem relativ engen Stellbereich
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die gewlinschte Regelung dahingehend méglich ist, dal
die Wickellange der Bander 3 der gewlinschten Sollange
entsprechen.

[0040] Es ist anzumerken, daf’ die Sollange auch al-
ternativ fir alle Bander 3 vorgegeben werden kann, also
nicht durch das erste Band 3’- wie oben beschrieben -
festgelegt werden mul3.

[0041] Zusatzlich oder alternativ zur Wickellangenre-
gelung kann die Regelung bzw. Regeleinrichtung 18
auchdieradiale bzw. aufgewickelte Dicke bzw. Scherung
(Konuswinkel) der Bander 3 auf der Schertrommel 2
durch Variation der Bandspannung und/oder der Vor-
schubgeschwindigkeit als StellgréRe bzw. StellgrolRen
regeln. Insbesondere stellt in diesem Fall der konische
Abschnitt 5 der Schertrommel 2 ein Sollprofil fur die ein-
zelnen Bander 3 auf der Schertrommel 2 dar. Die Erfas-
sung der Dicke bzw. Kontur der Bander 3 beim Aufwik-
keln erfolgt dann vorzugsweise mittels der bereits er-
wahnten, optionalen dritten MeReinrichtung oder einer
sonstigen Erfassungseinrichtung. Diese zusétzliche
oder alternative Regelung ist wiederum einer Vergleich-
maRigung der Wickellangen aller Badnder 3 aufder Scher-
trommel 2 zutraglich.

[0042] Besonders bevorzugt werden die vorschlags-
gemafen Vorrichtungen und/oder Verfahren flr nur we-
nig oder zumindest nicht elastische Garne, Faden oder
Fasern, insbesondere aus Glas, Kohle, Aramid oder dgl.,
eingesetzt.

Patentanspriiche

1. Bandscheranlage (1) zur Kettbaumherstellung mit
einer Schertrommel (2), wobei nacheinander meh-
rere Bander (3), die jeweils aus vielen Faden (4) be-
stehen, auf die Schertrommel (2) wickelbar sind,
dadurch gekennzeichnet,
daB die Bandschereinrichtung (1) eine erste
MeReinrichtung (16) zur Erfassung der Wickellan-
gen der Béander (3) und eine Regeleinrichtung (18),
um die Wickellangen der Bander (3) auf der Scher-
trommel (2) zumindest ab dem zweiten Band (3")
jeweils auf eine Sollange zu regeln, aufweist.

2. Bandscheranlage nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Sollldnge vorgebbar ist und
die Wickellangen aller Bander (3) regelbar sind oder
daf die Solldnge durch das erste Band (3’) festleg-
bar ist, insbesondere wobei eine Mindestlange fir
das erste Band (3’) vorgebbar ist.

3. Bandscheranlage nach einem der voranstehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB die
Bandscheranlage (1) eine zweite Mefeinrichtung
(17) zur Erfassung der Bandspannung aufweist und/
oder daB die Bandscheranlage (1) eine von der Re-
geleinrichtung (18) steuerbare Bandspanneinrich-
tung (10), insbesondere eine Bandbremse, aufweist,
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insbesondere wobei die Bandspannung jedes Ban-
des (3) beim Aufwickeln eine oder die einzige Stell-
groRe der Regeleinrichtung (18) bildet und/oder wo-
bei die Bandspanneinrichtung (10) eine motorisch
mit variabler Geschwindigkeit und insbesondere
Richtung antreibbare Bremswalze (11) aufweist.

Bandscheranlage nach einem der voranstehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB die
Bandscheranlage (1) einen Schertisch (14) zur ein-
zelweisen Zufiihrung der Bander (3) aufweist, ins-
besondere wobei der Schertisch (14) und die Scher-
trommel (2) mit einer Vorschubgeschwindigkeit re-
lativ zueinander wahrend des Wickelns in Richtung
der Wickelachse (W) der Schertrommel (2) ver-
schiebbar sind.

Bandscheranlage nach Anspruch 4, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Vorschubgeschwindigkeit
wahrend des Wickelns variierbar ist und eine zuséatz-
liche oder die einzige StellgréRe der Regeleinrich-
tung (18) bildet und/oder dal® die erste und/oder
zweite Mefeinrichtung (16, 17) am Schertisch (14)
angeordnet ist bzw. sind.

Bandscheranlage nach einem der voranstehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daR der
Wickelverlauf, namlich die Wickelgeschwindigkeitin
Abhéangigkeit von der gesamten Wickelldnge und/
oder die Wickellange pro Umdrehung der Scher-
trommel (2) in Abhangigkeit von den Umdrehungen
der Schertrommel (2) bzw. der gesamten Wickellan-
ge oder ein dazu proportionaler Verlauf, fir jedes
Band (3) erfal3bar ist, insbesondere wobei der Wik-
kelverlauf zur Bestimmung der Wickellange des je-
weiligen Bandes (3) aufintegriert oder aufsummiert
wird und/oder daf’ der Wickelverlauf des ersten Ban-
des (3’) einen Sollverlauf fiir die Regeleinrichtung
(18) fiir die weiteren Bander (3) bildet.

Bandscheranlage (1) zur Kettbaumherstellung, ins-
besondere nach einem der voranstehenden Anspri-
che, mit einer Bandspanneinrichtung (10), einem
Schertisch (14) und einer Schertrommel (2), wobei
nacheinander mehrere Bander (3), die jeweils aus
vielen Faden (4) bestehen, auf die Schertrommel (2)
wickelbar sind, wobei die Bandspannung der Bander
(3) wahrend des Aufwikkelns mittels der Bandspan-
neinrichtung (10) steuerbar ist und wobei der Scher-
tisch (14) und die Schertrommel (2) mit einer Vor-
schubgeschwindigkeit relativ zueinander wahrend
des Wickelns jedes Bandes (3) verschiebbar sind,
dadurch gekennzeichnet,

daB die Bandschereinrichtung (1) eine Regeleinrich-
tung (18) aufweist, um die Dicke und/oder Scherung
der einzelnen Bander (3) auf der Schertrommel (2)
zu regeln, wobei die Bandspannung und/oder die
Vorschubgeschwindigkeit eine StellgréRe bilden.
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Bandscheranlage nach einem der voranstehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB die
Bandscheranlage (1) eine dritte Mefeinrichtung,
insbesondere mit einem Laser oder einer Kamera,
zur Erfassung der Kontur der einzelnen Bander (3)
auf der Schertrommel (2) zur Bestimmung der Dicke
bzw. Scherung der Bénder (3) auf der Schertrommel
(2) aufweist.

Verfahren zur Kettbaumherstellung, wobei nachein-
ander mehrere Bander (3), die jeweils aus vielen Fa-
den (4) bestehen, auf eine Schertrommel (2) gewik-
kelt und anschlieRend gleichzeitig von der Scher-
trommel (2) auf einen Kettbaum gewickelt werden,
dadurch gekennzeichnet,

daB die Wickellange jedes Bandes (3) erfalst und
zumindest ab dem zweiten Band (3") die Wickellan-
ge jedes Bandes (3) auf der Schertrommel (2) gere-
gelt wird, so daB alle Bander (3) zumindest im we-
sentlichen die gleiche Sollange aufweisen.

Verfahren nach Anspruch 9, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Solldnge durch das erste Band
(3’) festgelegt wird und/oder die Bandspannung je-
des Bandes (3) beim Aufwickeln eine oder die ein-
zige StellgroRe der Regelung bildet.

Verfahren nach Anspruch 9 oder 10, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Schertrommel (2) relativ zu
einem Schertisch (14) in Richtung ihrer Wikkelachse
(W) mit einer Vorschubgeschwindigkeit wahrend
des Aufwikkelns der Bander (3) auf die Schertrom-
mel (2) verschoben wird, insbesondere wobei die
Vorschubgeschwindigkeit eine zusatzliche oder die
einzige StellgréRe der Regelung bildet.

Verfahren nach einem der Anspriiche 9 bis 11, da-
durch gekennzeichnet, daB die Bandgeschwindig-
keit und/oder Bandspannung jedes Bandes (3) beim
Aufwickeln auf die Schertrommel (2) erfallt wird bzw.
werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 16 bis 21, da-
durch gekennzeichnet, daB der Wickelverlauf,
namlich die Wickelgeschwindigkeit in Abhangigkeit
von der gesamten Wickelldnge und/oder die Wickel-
lange pro Umdrehung der Schertrommel (2) in Ab-
hangigkeitvon den Umdrehungen der Schertrommel
(2) bzw. der gesamten Wickellange oder ein dazu
proportionaler Verlauf, fir jedes Band (3) erfal3t wird,
insbesondere wobei der Wikkelverlauf zur Bestim-
mung der Wickelldnge des jeweiligen Bandes (3)
aufintegriert oder aufsummiert wird und/oder wobei
der Wickelverlauf des ersten Bandes (3’) einen Soll-
verlauf fur die Regelung des Aufwickelns der weite-
ren Bander (3) bildet.

Verfahren zur Kettbaumherstellung, insbesondere

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

nach einem der Anspriiche 9 bis 13, wobei nachein-
ander mehrere Bander (3), die jeweils aus vielen Fa-
den (4) bestehen, auf eine Schertrommel (2) gewik-
kelt und anschlieRend gleichzeitig von der Scher-
trommel (2) auf einen Kettbaum gewickelt werden,
wobei die Bandspannung der Bander (3) gesteuert
wird und die Bander (3) mit einer Vorschubgeschwin-
digkeit relativ zur Schertrommel (2) in axialer Rich-
tung der Wickelachse (W) wahrend des Wickelns
jedes Bandes (3) verschoben werden,

dadurch gekennzeichnet,

daR die Dicke und/oder Scherung der Bander (3) auf
der Schertrommel (2) durch Variation der Bandspan-
nung und/oder der Vorschubgeschwindigkeit als
StellgrofRe(n) geregelt wird bzw. werden.
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