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Beschreibung
Technisches Gebiet

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft eine Vorrich-
tung zur Regelung des seitlichen Versatzes von Materi-
albahnen, welche eine Tragerstruktur zum Halten einer
Walze und eine Einrichtung zum Abheben der Material-
bahn von der Walze aufweist. Die vorliegende Erfindung
betrifft auBerdem eine Anlage bzw. ein Verfahren zum
Fordern von einer oder mehrerer Materialbahnen, die
bzw. das eine derartige Vorrichtung zur Regelung des
seitlichen Versatzes von Materialbahnen umfasst.

Stand der Technik

[0002] Im Stand der Technik ist eine Vorrichtung zur
Regelung des seitlichen Versatzes von Materialbahnen
bekannt, die nach Fig. 1 eine Walze zum Fihren einer
Materialbahn umfasst, die mittels Kugellagern auf einer
mit einem feststehenden Trager verbundenen durchge-
henden Welle drehbar sowie seitlich verstellbar gelagert
ist. Durch einen Detektor wird die seitlich Lage der Ma-
terialbahn gemessen. Sofern eine Korrektur der Lage der
Materialbahn notwendig ist, kann die Walze wahrend des
Vorschubes der Materialbahn auf der feststehenden
Welle durch einen Stellmotor seitlich versetzt werden.
Hierzu ist eine Steuerungseinheit vorgesehen, welche
die Signale des Detektors verarbeitet und den Stellan-
trieb entsprechend ansteuert. Da der Stellweg begrenzt
ist, muss vor Erreichen des maximalen Stellwegs eine
Abhebeeinrichtung die Materialbahn anheben, damit die
Walze ohne Beruhrung der Materialbahn wieder in eine
Neutralstellung gefahren werden kann. Die Abhebeein-
richtung besteht nach dem Stand der Technik aus einer
einzigen Rolle, die pneumatisch verstellbarist. Nach dem
Stand der Technik wird die Vorrichtung aus oben ge-
nanntem Grund meist im intermittierenden Betrieb ge-
nutzt, der die folgenden Betriebsphasen aufweist: Vor-
schub der Materialbahn mit simultaner Regelung des
seitlichen Versatzes der Materialbahn, und Anhalten der
Materialbahn mit Anheben durch die Abhebeeinheit und
ZurUckfuhren der Walze in Neutralstellung.

[0003] JP 07097111 A offenbart eine Verarbeitungsli-
nie in der eine Bahn kontinuierlich verarbeitet wird, wobei
eine horizontal gerichtete Férderpassage fiir eine Bahn
durch Anordnen von Férderwalzen geformt wird, deren
Schaftzentren sich horizontal und in einem rechten Win-
kel zur Foérderrichtung befinden, und mindestens ein
Paar von weiteren Férderwalzen, unter einem gegebe-
nen Steuerungswinkel o nach vorne bzw. nach hinten
horizontal zur Bahn, nahe beiden Férderwalzen in einem
rechten Winkel zur Férderrichtung der Bahn mit freiem
Hub angeordnet sind.

[0004] GB 826,251 offenbart eine Vorrichtung zur Re-
gulierung der Spannung einer Gewebebahn im Rahmen
der Verarbeitung. Eine solche Vorrichtung beinhaltet ei-
ne Spannungswalze um die eine Gewebebahn gelegt
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wird, ein Unterstiitzungselement, beweglich in verschie-
denen Winkeln um die Achse der Spannungswalze, und
ein Paar Fihrungselemente, angebracht auf dem Unter-
stltzungselement, sodass das Gewebe zwischen den
Flhrungselementen geleitet wird und wenn das Unter-
stitzungselement im Winkel in eine Richtung bewegt
wird, ein Fuhrungselement das Gewebe kontaktiert und
das Gewebe so bewegt, dass der Druck auf die Span-
nungswalze erhéht wird, und wenn das Unterstitzungs-
element im Winkel in die entgegen gesetzte Richtung
bewegt wird, das andere Fihrungselement das Gewebe
kontaktiert und das Gewebe so bewegt, dass der Druck
auf die Spannungswalze verringert wird.

Zusammenfassung der Erfindung

[0005] Die Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es,
eine Vorrichtung zur Regelung des seitlichen Versatzes
von Materialbahnen derart weiterzuentwickeln, dass die
Vorrichtung eine verbesserte Dynamik insbesondere im
intermittierenden Betrieb aufweist.

[0006] Diese Aufgabe wird durch eine Vorrichtung ge-
maR Patentanspruch 1 gel6st. Die abhangigen Patent-
anspriiche enthalten vorteilhafte Ausgestaltungen der
Erfindung.

[0007] Die Vorrichtung zur Regelung des seitlichen
Versatzes von Materialbahnen weist nach vorliegender
Erfindung FUhrungseinrichtung und eine Abhebeeinrich-
tung zum Abheben der Materialbahn von der FUhrungs-
einrichtung auf.

[0008] Eine derartige erfindungsgemafie Vorrichtung
wird in einer Anlage zum Férdern einer oder mehrerer
Materialbahnen bzw. zum Férdern von Materialstiicken
eingesetzt, die zudem mindestens ein Transportband
aufweist. Das Transportband kann dabei in Materiallauf-
richtung vor der Vorrichtung zur Regelung des seitlichen
Versatzes angeordnet sein, und ein weiteres Transport-
band in Materiallaufrichtung nach der VVorrichtung zur Re-
gelung des seitlichen Versatzes. AulRerdem kann eine
Einrichtung zur Aufnahme einer Materialbahnrolle vor-
gesehen sein, wobei diese Einrichtung eine Antriebsein-
heit aufweist zum Abwickeln der Materialbahnrolle. Um
die Materialbahn in Materialstiicke zu schneiden, ist in
Materiallaufrichtung nach der Vorrichtung zur Regelung
des seitlichen Versatzes eine Schneidevorrichtung vor-
gesehen.

[0009] Um den seitlichen Versatz der Materialbahn
durch Verstellen eines beweglichen Teils der Trager-
struktur zu regeln, ist eine Steuerungseinheit eingebaut.
Diese Steuerungseinheit verarbeitet die Signale einer
Einheit zur Detektierung der Lage der Materialbahn und
ermdglicht somit, dass das erste bewegliche Teil der Tra-
gerstruktur und/oder (sofern vorhanden) das zweite be-
wegliche Teil der Tragerstruktur durch ein oder mehrere
Stellantriebe verstellt werden kénnen.

[0010] Die Abhebeeinrichtung ist verschwenkbar und/
oder translatorisch bewegbar befestigt und ist zwischen
einer ersten Position und einer zweiten Position verstell-
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bar. In der ersten Position berihrt die Abhebeeinrichtung
die Materialbahn nicht. In der zweiten Position hebt die
Abhebeeinrichtung beim Betrieb die Materialbahn von
der Fihrungseinrichtung ab. Die erfindungsgemafie Vor-
richtung zur Regelung des seitlichen Versatzes von Ma-
terialbahnen kann dabei intermittierend mit den folgen-
den Schritten betrieben werden, wobei diese Schritte
durch eine Steuerungseinheit kontrolliert werden:

- Regelungdes seitlichen Versatzes der Materialbahn
durch seitliches Verstellen der Flihrungseinrichtung
wahrend des Vorschubes der Materialbahn, wobei
die Abhebeeinrichtung sich in der ersten Position be-
findet,

- Abbremsen der Materialbahn,

- AnhebenderMaterialbahn von der Fiihrungseinrich-
tung durch Verstellen der Abhebeeinrichtung in ihre
zweite Position, und

- Zurlckfahren der Fiihrungseinrichtung in eine Neu-
tralstellung.

[0011] Die erfindungsgemafe Vorrichtung zur Rege-
lung des seitlichen Versatzes von Materialbahnen kann
dabei intermittierend mit den folgenden Schritten betrie-
benwerden, wobei diese Schritte durch eine Steuerungs-
einheit kontrolliert werden:

- Regelungdes seitlichen Versatzes der Materialbahn
durch seitliches Verstellen der Abhebeeinrichtung
wahrend des Vorschubes der Materialbahn,

- Abbremsen der Materialbahn,

- Absenken der Abhebeeinrichtung, so dass die Ma-
terialbahn in Kontakt mit der Walze kommt, und

- Zurlckfahren der Abhebeeinrichtung in eine Neu-
tralstellung.

[0012] Das erste bewegliche Teil der Tragerstruktur ist
vorzugsweise auf einem Schienensystem gelagert, um
das erste bewegliche Teil gegeniiber dem feststehenden
Teil der Tragerstruktur parallel zur axialen Richtung der
Rollen der Fuihrungseinrichtung verschieben zu kénnen.
[0013] Gemal einem weiteren Aspekt der Erfindung
umfasstdie Abhebeeinrichtung mehrere Einzelrollen, die
an zwei seitlichen Tragern drehbar gelagert sind. Die Ein-
zelrollen sind vorzugsweise entlang einer Kreisbogen-
segmentflache oder entlang einer gebogenen Flache an-
geordnet. Die Kreisbogensegmentflache bzw. die gebo-
gene Flache weist einen Krimmungsradius auf, damit in
der zweiten Position der Abhebeeinheit die Materialbahn
knickfrei auf der Abhebeeinheit aufliegt. Mit anderen
Worten soll die Materialbahn mit einem méglichst groRen
Radius umgelenkt werden. Auf diese Weise wird ein un-
erwinschtes Zuruckschwingen des durchhéngenden
Abschnittes der Materialbahn, das durch den intermittie-
renden Betrieb erzeugt wird, reduziert. Die Endabschnit-
te der Kreisbogensegmentflache bzw. der gebogenen
Flache sollten zudem tangential zur vorgesehenen Ma-
terialbahnlaufrichtung verlaufen, so dass eine knickfreie
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Umlenkung der Materialbahn bewirkt wird, insbesondere
eine knickfreie Umlenkung um 90°.

[0014] Nach einem weiteren Aspekt der Erfindung ist
eine Brems- und/oder Klemmeinrichtung zur Fixierung
der Materialbahn nach bzw. wahrend des Abbremsens
der Materialbahn vorgesehen, so dass bei Anhalten der
Materialbahn die Massentragheit der Materialbahn ab-
gebremst wird. Die Brems- und/oder Klemmeinrichtung
weist vorzugsweise einen unteren Teil und einen oberen
Teil auf.

[0015] Alternativkanndie Brems-und/oder Klemmein-
richtung so angepasst sein, dass bei Betatigung eine
Kraft in Richtung des feststehenden Teils der Trager-
struktur ausgelbt wird. In diesem Fall kann der untere
Teil an dem feststehenden Teil der Tragerstruktur befe-
stigt sein bzw. direkt durch den feststehenden Teil der
Tragerstruktur gebildet werden.

[0016] Die Brems- und/oder Klemmeinrichtung kann
weiter alternativ zwei Querbalken aufweisen, wobei die
Brems- und/oder Klemmeinrichtung konstruiert ist, um
bei Betatigung die zwei Querbalken gegen die Material-
bahn zu pressen. AuRerdem kann die Brems- und/oder
Klemmeinrichtung zwei Bremswalzen aufweisen, wobei
die Materialbahn zwischen den Walzen verlauft. Die
Bremswalzen kénnen zum Abbremsen bzw. zum Ein-
klemmen der Materialbahn eine Bremseinrichtung auf-
weisen. Optional kann mindestens eine Achse der
Bremswalzen als verstellbar vorgesehen werden.
[0017] Eine weitere Aufgabe der vorliegenden Erfin-
dung ist es, die Vorrichtung zur Regelung des seitlichen
Versatzes von Materialbahnen derart weiterzuentwik-
keln, dass die Vorrichtung eine verbesserte Aufnahme
der Materialbahn ermdglicht.

[0018] Diese Aufgabe wird durch eine Vorrichtung ge-
maR Patentanspruch 1 geldst. Die abhangigen Patent-
anspriche enthalten vorteilhafte Ausgestaltungen der
Erfindung.

[0019] Die Vorrichtung zur Regelung des seitlichen
Versatzes von Materialbahnen weist nach vorliegender
Erfindung eine Fihrungseinrichtung zum Fiihren der Ma-
terialbahn wéahrend des Vorschubes der Materialbahn
und eine Abhebeeinrichtung zum Abheben der Material-
bahn von der Fihrungseinrichtung auf. Erfindungsge-
mal umfasst die Flihrungseinrichtung mehrere mitein-
ander verbundene Fihrungseinheiten, die jeweils min-
destens eine Rolle aufweisen. In einer bevorzugten Aus-
fihrungsform der vorliegenden Erfindung weist die Ab-
hebeeinrichtung mindestens zwei Abhebeeinheiten auf.
[0020] Die Fuhrungseinrichtung ist auf einem Trager
bzw. einem beweglichen Teil einer Tragerstruktur be-
weglich gelagert, um die Fihrungseinrichtung gegen-
Uber dem Trager bzw. der Tragerstruktur entlang der
axialen Richtung der Rollen der Fihrungseinheiten ver-
schieben zu kénnen. Dabei ist die Flihrungseinrichtung
vorzugsweise mittels eines Schienensystems auf dem
Trager bzw. dem beweglichen Teil der Tragerstruktur be-
weglich gelagert.

[0021] In einer weiteren bevorzugten Ausfihrungs-
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form sind die Abhebeeinheiten gegeniiber den Fih-
rungseinheiten hintereinander bzw. alternierend ange-
ordnet.

[0022] Die Rollen der Fuhrungseinheiten sind vor-
zugsweise derart hintereinander angeordnet, dass die
durch die Achsen der Rollen aufgespannte Flache eine
Kreisbogensegmentflache bzw. eine gebogene Flache
darstellt. Dabei sollte der Krimmungsradius der Kreis-
bogensegmentflache bzw. eine gebogene Flache mdog-
lichst groR sein, um auf diese Weise ein unerwiinschtes
Ruckschwingen des durchhangenden Abschnittes der
Materialbahn, das durch den intermittierenden Betrieb
erzeugt wird, reduziert wird. Der Krimmungsradius der
Kreisbogensegmentflache bzw. der gebogenen Flache
fallt bereits durch die alternierende Anordnung von Fuh-
rungs- und Abhebeeinheiten konstruktionsbedingt meist
relativ grof® aus. Die Endabschnitte der Kreisbogenseg-
mentflache bzw. der gebogenen Flache sollten zudem
tangential zur vorgesehenen Materialbahnlaufrichtung
verlaufen, so dass eine knickfreie Umlenkung der Mate-
rialbahn bewirkt wird, insbesondere eine knickfreie Um-
lenkung um 90°.

[0023] Die Abhebeeinheiten sollten gegeniber den
Fuhrungseinheiten derart hintereinander bzw. alternie-
rend angeordnet sein, dass sie die gleiche Kreisbogen-
segmentflache bzw. gebogene Flache darstellen wie die
durch die Achsen der Rollen der Flhrungseinheiten auf-
gespannte Flache. Dies ergibt sich ebenfalls meist kon-
struktionsbedingtdurch die alternierende Anordnung von
Fihrungs- und Abhebeeinheiten.

[0024] Nach einem weiteren Aspekt der Erfindung um-
fasst eine Abhebeeinheit jeweils einen oder mehrere
langliche Koérper mit gerader oder gekrimmter Oberfla-
che.

[0025] Die Abhebeeinrichtung ist zwischen einer er-
sten Position und einer zweiten Position verstellbar. In
der ersten Position berlhrt die Abhebeeinrichtung beim
Betrieb die Materialbahn nicht. In der zweiten Position
hebt die Abhebeeinrichtung beim Betrieb die Material-
bahn von der Fihrungseinrichtung ab. Um die Abhebe-
einrichtung zwischen der ersten und der zweiten Position
zu verstellen, sind einer oder mehrere Stellantriebe vor-
gesehen.

[0026] Eine erste Variante ist es, die Abhebeeinheiten
gegenlber den Flhrungseinheiten in der vorgesehenen
Materiallaufrichtung hintereinander bzw. alternierend
anzuordnen. Die langlichen Kérper der Abhebeeinheiten
werden vorzugsweise in einer Zwangsfihrung, insbe-
sondere einer Kulissenfiihrung, zwischen der ersten und
zweiten Position bewegt. Hierzu sind die Abhebeeinhei-
ten durch zwei erste Halterungen miteinander verbun-
den, die derart verschwenkbar gelagert sind, dass die
Abhebeeinheiten in der ersten Position zuriickgezogen
sind. Mit "zurGckgezogen" ist hier gemeint, dass ihre
Oberflachen sich radial gesehen unterhalb gedachter
Punkte, die sich durch die Auflagepunkte der Material-
bahn auf den Rollen bei Vorschub der Materialbahn er-
geben, befinden. Somit berlihren die Abhebeeinheiten
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die Materialbahn nicht. In der zweiten Position sind die
Abhebeeinheiten "ausgeschoben", d.h. ihre Oberflachen
befinden sich radial gesehen Uberhalb der gedachten
Punkte, und sie heben die Materialbahn von der Fih-
rungseinrichtung ab. Die Abhebeeinheiten sind vorzugs-
weise leicht gekrimmt, so dass sie die Materialbahn mit
genau dem gleichen Krimmungsradius abheben, den
auch die Fuhrungseinrichtung aufweist. Eine Knickung
der Materialbahn bei Anheben durch die Abhebeeinrich-
tung wird somit vermieden.

[0027] In einer zweiten Variante sind die Abhebeein-
heiten gegeniber den Flhrungseinheiten senkrecht zu
der vorgesehenen Materiallaufrichtung hintereinander
bzw. alternierend angeordnet. Eine Fihrungseinheit um-
fasst dabei eine oder mehrere einzelne Rollen, die derart
hintereinander angeordnet sind, dass ihre Achsen par-
allelzueinander verlaufen und dass sie durch zwei zweite
Halterungen an jeweils einer Seite einer Rolle miteinan-
der verbunden sind. Der langliche Kérper einer Abhebe-
einheit ist vorzugsweise entlang seiner Langsrichtung so
gebogen, dass er genau oder in etwa den gleichen Krim-
mungsradius aufweist wie die durch die Achsen der Rol-
len der Fihrungseinheiten aufgespannte Kreisbogen-
segmentflache bzw. gebogene Flache. Dies ermdglicht
das Aufnehmen der Materialbahn durch die Abhebeein-
richtung mit genau dem gleichen Krimmungsradius den
auch die Fuhrungseinrichtung aufweist. Eine Knickung
der Materialbahn beim Anheben durch die Abhebeein-
richtung wird somit vermieden. Die Abhebeeinrichtung
istdurch zwei seitliche Halterungen derart befestigt, dass
sie translatorisch zwischen der ersten und zweiten Po-
sition bewegbar ist.

[0028] Nach einem weiteren Aspekt der Erfindung ist
eine Brems- und/oder Klemmeinrichtung zur Fixierung
der Materialbahn nach bzw. wahrend des Abbremsens
der Materialbahn vorgesehen, so dass bei Anhalten der
Materialbahn die Massentragheit der Materialbahn ab-
gebremst wird. Die Brems- und/oder Klemmeinrichtung
weist vorzugsweise einen unteren und einen oberen Teil
auf.

[0029] Die Brems- und/oder Klemmeinrichtung kann
so konstruiert sein, dass bei Betatigung eine Kraft in Rich-
tung der Abhebeeinrichtung ausgeibt wird. Die Brems-
und/oder Klemmeinrichtung weist dabei vorzugsweise
einen unteren Teil auf, der direkt durch die Abhebeein-
richtung gebildet wird, und einen oberen Teil, der eine
gebogene Gegenplatte umfasst, die passgenau zur Ab-
hebeeinrichtung in Richtung der Abhebeeinrichtung ge-
driickt werden kann. Bei Anhalten der Materialbahn kann
die Gegenplatte zuerst mit wenig Kraft gegen die Mate-
rialbahn gedriickt werden, um diese abzubremsen, um
danach mit grofRerer Kraft die Materialbahn fixieren.
Durch diese Konstruktion kann eine sehr schnelle Ab-
bremsung der Materialbahn erwirkt werden.

Kurzbeschreibung der Zeichnungen

[0030] Dievorliegende Erfindungwird nachfolgend an-
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hand bevorzugter Ausflihrungsformen unter Bezug auf
die beigefiigten Zeichnungen erlautert.

Fig. 1 zeigt eine Anlage zum Fordern von Material-
bahnen nach Stand der Technik, wobei Fig. 1a
den Querschnitt und Fig. 1b die Draufsicht von
oben darstellt;

zeigt einen Querschnitt einer Vorrichtung zur
Regelung des seitlichen Versatzes von Mate-
rialbahnen;

zeigt einen Querschnitt der Tragerstruktur mit
feststehendem und beweglichem Teil;

zeigt eine Draufsicht in Blickrichtung des Pfeils
A gemal Fig. 2 auf eine Vorrichtung zur Rege-
lung des seitlichen Versatzes von Materialbah-
nen;

zeigt einen horizontalen Querschnitt in Blick-
richtung des Pfeils B gemaf Fig. 2 einer Vor-
richtung zur Regelung des seitlichen Versatzes
von Materialbahnen;

zeigt einen horizontalen Querschnitt in Blick-
richtung des Pfeils B gemal Fig. 2 einer Vor-
richtung zur Regelung des seitlichen Versatzes
von Materialbahnen;

zeigt eine Anlage zum Férdern und Schneiden
von einer oder mehrer Materialbahnen, die ei-
ne Vorrichtung zur Regelung des seitlichen
Versatzes von Materialbahnen umfasst;

zeigt einen Querschnitt einer Vorrichtung zur
Regelung des seitlichen Versatzes von Mate-
rialbahnen nach einer Ausfiihrungsform der
vorliegenden Erfindung, wobei sich in Fig. 8a
die Abhebeeinrichtung in der ersten Position |
undin Fig. 8b in der zweiten Position I befindet.

Fig. 2

Fig. 3

Fig. 4

Fig. 5

Fig. 6

Fig.7

Fig. 8

Detaillierte Beschreibung der Zeichnungen

[0031] Fig. 1 zeigt eine Anlage zum Férdern von Ma-
terialbahnen nach Stand der Technik, wobei Fig. 1a ei-
nen Querschnitt und Fig. 1b eine Draufsicht von oben
darstellt. Die Anlage umfasst ein erstes Transportband,
das die Materialbahn fordert, und eine Walze, die die
hangende Materialbahnschlaufe wieder aufnimmt. An-
schlieend folgt eine erneute Férderung der Material-
bahn durch ein zweites Transportband. Der Durchmes-
ser der Walze sowie der beiden Transportbander ist hier-
bei ungefahr gleich bemessen. Nach dem Stand der
Technik wird die Vorrichtung meist im intermittierenden
Betrieb genutzt, der die folgenden Betriebsphasen auf-
weist: Vorschub der Materialbahn mit simultaner Rege-
lung des seitlichen Versatzes der Materialbahn, und An-
halten der Materialbahn mit Anheben durch die Abhebe-
einheit und Zurtickflihren der Walze in Neutralstellung.
Um bei Stillstand der Materialbahn im intermittierenden
Betrieb die Materialbahn von der Walze abzuheben, be-
steht die Abhebeeinrichtung nach dem Stand der Tech-
nik aus einer einzigen Rolle, die pneumatisch verstellbar
ist. Die Walze ist mittels Kugellagern auf einer mit einem
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feststehenden Trager verbundenen durchgehenden
Welle drehbar sowie seitlich verstellbar gelagert, um den
seitlichen Versatz der Materialbahn zu regeln. Die seit-
liche Lage der Materialbahn wird durch einen Detektor
gemessen und von einer Steuerungseinheit verarbeitet,
die-falls erforderlich - iber einen Stellantrieb die seitliche
Position der Walze auf der Welle verandert.

[0032] Fig. 2zeigteinen Querschnitt einer Vorrichtung
zur Regelung des seitlichen Versatzes von Materialbah-
nen. Die Vorrichtung weist eine Tragerstruktur 1 zum Hal-
ten einer Walze 2 und eine Einrichtung 3 zum Abheben
der Materialbahn von der Walze 2 auf. Es umfasst die
Tragerstruktur 1 ein feststehendes Teil 4 und mindestens
ein bewegliches Teil 5.

[0033] Eine derartige Vorrichtung wird in einer Anlage
zum Fdérdern einer oder mehrerer Materialbahnen bzw.
zum Fordern von Materialstiicken eingesetzt, wie in Fig.
7 dargestellt ist. Diese Anlage weist zwei Transportban-
der 14, 14’ auf. Das Transportband 14 ist in Materiallauf-
richtung vor der Vorrichtung zur Regelung des seitlichen
Versatzes angeordnet, und das Transportband 14’ in
Materiallaufrichtung nach der Vorrichtung zur Regelung
des seitlichen Versatzes. Auflerdem ist eine Einrichtung
zur Aufnahme einer Materialbahnrolle 15 vorgesehen,
wobei diese Einrichtung eine Antriebseinheit aufweist
zum Abwickeln der Materialbahnrolle. Um die Material-
bahn in Materialstlicke zu schneiden, ist in Materiallauf-
richtung nach der Vorrichtung zur Regelung des seitli-
chen Versatzes eine Schneidevorrichtung 16 vorgese-
hen.

[0034] Um bei der in Fig. 2 dargestellten Vorrichtung
den seitlichen Versatz der Materialbahn durch Verstellen
eines beweglichen Teils 5 der Tragerstruktur 1 zu regeln,
ist eine Steuerungseinheit eingebaut. Diese Steuerungs-
einheit verarbeitet die Signale einer Einheit 17 zur De-
tektierung der Lage der Materialbahn und erméglicht so-
mit, dass das bewegliche Teil 5 der Tragerstruktur 1
durch einen Stellantrieb 13 verstellt werden kann.
[0035] Die Abhebeeinrichtung 3 ist verschwenkbar be-
wegbar befestigt und ist zwischen einer ersten Position
I und einer zweiten Position Il verstellbar. In der ersten
Position I berihrt die Abhebeeinrichtung 3 die Material-
bahn nicht. In der zweiten Position Il hebt die Abhebe-
einrichtung 3 beim Betrieb die Materialbahn von der Wal-
ze 2 ab.

[0036] Im Allgemeinen umfasst die Tragerstruktur 1
ein feststehendes Teil 4 und ein bewegliches Teil 5. In
Fig. 4 ist eine Draufsicht in Blickrichtung des Pfeils A
gemal Fig. 2 auf eine Vorrichtung zur Regelung des
seitlichen Versatzes von Materialbahnen dargestellit.
Fig. 5 zeigt entsprechend einen horizontalen Schnitt ei-
ner Vorrichtung zur Regelung des seitlichen Versatzes
von Materialbahnen in Blickrichtung des in Fig. 2 darge-
stellten Pfeils B. Hier ist die Walze 2 vorzugsweise an
ersten Halterungen 6 (siehe Fig. 4) gelagert, die an ei-
nem ersten beweglichen Teil 5 der Tragerstruktur 1 be-
festigt sind, so dass die Walze 2 gemeinsam mit den
ersten Halterungen 6 um einen maximalen Stellweg L
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(siehe Fig. 5) verfahren werden kann. Die Abhebeeinheit
3 ist an zweiten Halterungen 7 befestigt, die an dem fest-
stehenden Teil 4 der Tragerstruktur 1 befestigt sind.
[0037] InFig. 6 ist die Walze 2 ist an ersten Halterun-
gen 6 gelagert, die an dem ersten beweglichen Teil 5 der
Tragerstruktur 1 befestigt sind, und die Abhebeeinrich-
tung 3 ist an zweiten Halterungen 7 gelagert, die an ei-
nem zweiten beweglichen Teil 5’ der Tragerstruktur be-
festigt sind, so dass sowohl die Walze 2 gemeinsam mit
den ersten Halterungen 6 als auch die Abhebeeinrich-
tung 3 gemeinsam mit den Halterungen 7 der Abhebe-
einrichtung verfahren werden kdnnen. Das erste beweg-
liche Teil 5 der Tragerstruktur 1 kann mit der Walze 2
und das zweite bewegliche Teil 5’ der Tragerstruktur 1
mit der Abhebeeinrichtung 3 gemeinsam oder unabhan-
gig voneinander verfahren werden.

[0038] Ineinem Beispiel ist die Walze 2 an ersten Hal-
terungen 6 gelagert, die an dem feststehendem Teil 4
der Tragerstruktur 1 befestigt sind, und die Abhebeein-
richtung 3 ist an zweiten Halterungen 7 gelagert, die an
dem ersten beweglichen Teil 5 der Tragerstruktur 1 be-
festigt sind, so dass die Abhebeeinrichtung 3 gemeinsam
mit den Halterungen 7 der Abhebeeinrichtung verfahren
werden kann. Hier regelt die Abhebeeinrichtung 3 den
seitlichen Versatz der Materialbahn wahrend des Vor-
schubes der Materialbahn. Die Walze 2 hat wahrend des
Vorschubes keinen Kontakt mit der Materialbahn, son-
derntragtdie Materialbahn nurwahrend des Stillstandes.
Die Vorrichtung zur Regelung des seitlichen Versatzes
von Materialbahnen kann dabei intermittierend mit den
folgenden Schritten betrieben werden,

wobei diese Schritte durch eine Steuerungseinheit kon-
trolliert werden:

- Regelungdes seitlichen Versatzes der Materialbahn
durch seitliches Verstellen der Abhebeeinrichtung 3
wahrend des Vorschubes der Materialbahn,

- Abbremsen der Materialbahn,

- Absenken der Abhebeeinrichtung 3, so dass die Ma-
terialbahn in Kontakt mit der Walze 2 kommt, und

- Zurlckfahren der Abhebeeinrichtung 3 in eine Neu-
tralstellung.

[0039] Fig. 3 zeigt einen Querschnitt der Tragerstruk-
tur 1 geman Fig. 2, Fig. 4 und Fig. 5, wobei das erste
bewegliche Teil 5 der Tragerstruktur 1 auf einem Schie-
nensystem 8 gelagert ist, um das erste bewegliche Teil
5 gegeniiberdemfeststehenden Teil 4 der Tragerstruktur
1 parallel zur Walzenachse verschieben zu kénnen. Das
Schienensystem 8 besteht in dieser Ausfiihrungsform
aus zwei Laufschienen, die mit dem feststehenden Teil
4 der Tragerstruktur 1 verbunden sind, und darauf auf-
liegenden Laufrollen, die mit dem beweglichen Teil 5 der
Tragerstruktur 1 verbunden sind.

[0040] Die in Fig. 4 dargestellte Walze 2 weist einen
Durchmesser D auf, der in etwa 1/2 der La&nge W der
Walze 2 betragt. Es kann aber auch eine Walze 2 vor-
gesehen sein, dessen Durchmesser D groRer ist als 1/4
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der Lange W der Walze 2, insbesondere gréRer als 1/3
der Lange W der Walze 2.

[0041] Der Walzenkdrper 10 weist ein Komposit- bzw.
Verbundwerkstoff auf, insbesondere ein Faserverbund-
stoff, so dass der Walzenkdrper 10 eine geringe Masse
besitzt und somit die Massentragheit der gesamten Wal-
ze 2 reduziert wird. Um die Masse des Walzenkdrpers
10 weiterhin zu reduzieren, kann der Walzenkdrper 2
auch einen oder mehrere Hohlrdume aufweisen und/
oder eine zylindrische Wabenstruktur besitzen.

[0042] InFig. 2 umfasst die Abhebeeinrichtung 3 min-
destens zwei Einzelrollen 11, die an zwei seitlichen Tra-
gern 18 drehbar gelagert sind. Die Einzelrollen 11 sind
entlang einer Kreisbogensegmentflache angeordnet, die
einen Krimmungsradius von 1/2 des Radius der Walze
2 aufweist. Es kann die Kreisbogensegmentflache bzw.
die gebogene Flache aber auch einen Krimmungsradius
aufweisen, der groRer als 1/2 des Radius der Walze 2
ist, insbesondere groRer als 4/5 des Radius der Walze
2 ist, damit in der zweiten Position Il der Abhebeeinheit
3 die Materialbahn knickfrei auf der Abhebeeinheit 3 auf-
liegt. Die Endabschnitte der Kreisbogensegmentflache
bzw. der gebogenen Flache sollten tangential zur vorge-
sehenen Materialbahnlaufrichtung verlaufen, so dass ei-
ne knickfreie Umlenkung der Materialbahn bewirkt wird;
insbesondere eine knickfreie Umlenkung um 90°.
[0043] In Fig. 2 ist eine Brems- und/oder Klemmein-
richtung 12 zur Fixierung der Materialbahn nach bzw.
wahrend des Abbremsens der Materialbahn vorgese-
hen, so dass bei Anhalten der Materialbahn die Massen-
tragheit der Materialbahn abgebremst wird. Die Brems-
und/oder Klemmeinrichtung 12 weist einen unteren Teil
und einen oberen Teil auf.

[0044] Alternativkanndie Brems-und/oder Klemmein-
richtung 12 so angepasst sein, dass bei Betatigung eine
Kraft in Richtung des feststehenden Teils 4 der Trager-
struktur 1 ausgetibt wird. In diesem Fall kann der untere
Teil an dem feststehenden Teil 4 der Tragerstruktur 1
befestigt sein bzw. direkt durch den feststehenden Teil
4 der Tragerstruktur 1 gebildet werden.

[0045] Die Brems- und/oder Klemmeinrichtung 12 ge-
man Fig. 2 weist zwei Querbalken auf, wobei die Brems-
und/oder Klemmeinrichtung 12 konstruiertist, um bei Be-
tatigung die zwei Querbalken gegen die Materialbahn zu
pressen. Alternativ kann die Brems- und/oder Klemm-
einrichtung 12 zwei Bremswalzen aufweisen, wobei die
Materialbahn zwischen den Walzen verlauft. Die Brems-
walzen kdnnen zum Abbremsen bzw. zum Einklemmen
der Materialbahn eine Bremseinrichtung aufweisen. Op-
tional kann mindestens eine Achse der Bremswalzen als
verstellbar vorgesehen werden.

[0046] Der in Fig. 8a und Fig. 8b dargestellte Quer-
schnittzeigt eine Vorrichtung zur Regelung des seitlichen
Versatzes von Materialbahnen, die nach vorliegender Er-
findung eine Fuhrungseinrichtung 19 zum Fihren der
Materialbahn wahrend des Vorschubes der Materialbahn
und eine Abhebeeinrichtung 3 zum Abheben der Mate-
rialbahn von der Fiihrungseinrichtung 19 aufweist. Erfin-
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dungsgemal umfasst die Fihrungseinrichtung 19 min-
destens zwei miteinander verbundene Fihrungseinhei-
ten 20, die jeweils eine Rolle 21 aufweisen, und die Ab-
hebeeinrichtung 3 weist mindestens zwei Abhebeeinhei-
ten 22 auf. Die Abhebeeinheiten 22 sind gegeniiber den
Fuhrungseinheiten 20 hintereinander bzw. alternierend
angeordnet.

[0047] Die Rollen 21 der Fihrungseinheiten 20 sind
derart hintereinander angeordnet, dass die durch die
Achsen der Rollen 21 aufgespannte Flache eine Kreis-
bogensegmentflache bzw. eine gebogene Flache dar-
stellt. Wie in Fig. 8a und Fig. 8b zu erkennen ist, fallt der
Krimmungsradius der Kreisbogensegmentflache bzw.
der gebogenen Flache durch die alternierende Anord-
nung von Fihrungs- 20 und Abhebeeinheiten 22 kon-
struktionsbedingt relativ grof3 aus. Die Endabschnitte der
Kreisbogensegmentflaiche bzw. der gebogenen Flache
verlaufen tangential zur vorgesehenen Materialbahn-
laufrichtung, so dass eine knickfreie Umlenkung der Ma-
terialbahn bewirkt wird, insbesondere eine knickfreie
Umlenkung um 90°.

[0048] Die Abhebeeinheiten 22 sind gegeniliber den
Fuhrungseinheiten 20 derart hintereinander bzw. alter-
nierend angeordnet, dass sie die gleiche Kreisbogenseg-
mentflache bzw. gebogene Flache darstellen wie die
durch die Achsen der Rollen 21 der Fihrungseinheiten
20 aufgespannte Flache. Dies ergibt sich meist ebenfalls
konstruktionsbedingt durch die alternierende Anordnung
von Fihrungs- 20 und Abhebeeinheiten 22. Die Abhe-
beeinheiten 22 bestehen jeweils aus einem langlichen
Korper 23 mit gerader bzw. leicht gekriimmter Oberfla-
che.

[0049] Die Abhebeeinrichtung 3 ist zwischen einer er-
sten Position | und einer zweiten Position Il verstellbar.
In Fig. 8a befindet sich die Abhebeeinrichtung 3 in der
ersten Position | und bertihrt beim Betrieb die Material-
bahn nicht. In Fig. 8b ist die Abhebeeinrichtung 3 in der
zweiten Position Il und hebt beim Betrieb die Material-
bahn von der Fiihrungseinrichtung 19 ab. Um die Abhe-
beeinrichtung 3 zwischen der ersten Position | und der
zweiten Position Il zu verstellen, sind einer oder mehrere
Stellantriebe vorgesehen.

[0050] InderinFig.8aund Fig. 8b dargestellten Aus-
fihrungsform der Erfindung sind die Abhebeeinheiten 22
gegenlber den Fihrungseinheiten 20 in der vorgesehe-
nen Materiallaufrichtung hintereinander bzw. alternie-
rend angeordnet. Die langlichen Kérper 23 der Abhebe-
einheiten 22 werden vorzugsweise in einer Zwangsfih-
rung, insbesondere einer Kulissenfiihrung, zwischen der
ersten Position | und zweiten Position Il bewegt. Hierzu
sind die Abhebeeinheiten 22 durch zwei erste Halterun-
gen 24 miteinander verbunden, die derart verschwenk-
bar gelagert sind, dass die Abhebeeinheiten 22 in der
ersten Position | zurlickgezogen sind. Vergleicht man
Fig. 8a und Fig. 8b, so ist ersichtlich, dass mit "zurtick-
gezogen" hier gemeint ist, dass sich die Oberflachen der
Abhebeeinheiten 22 radial gesehen unterhalb gedachter
Punkte (exemplarisch mit P gekennzeichnet) befinden.
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Die Punkte P ergeben sich durch die Auflagepunkte der
Materialbahn auf den Rollen 21 bei Vorschub der Mate-
rialbahn. Somit berihren die Abhebeeinheiten 22 die Ma-
terialbahn in der ersten Position | nicht. In der zweiten
Position Il sind die Abhebeeinheiten 22 "ausgeschoben”,
d.h. ihre Oberflachen befinden sich radial gesehen tiber-
halb der gedachten Punkte P, und sie heben die Mate-
rialbahn von der Fihrungseinrichtung 19 ab. Die Abhe-
beeinheiten 22 sind vorzugsweise leicht gekrimmt, so
dass sie die Materialbahn mit genau dem gleichen Kriim-
mungsradius abheben, den auch die Fihrungseinrich-
tung 19 aufweist. Eine Knickung der Materialbahn bei
Anheben durch die Abhebeeinrichtung 3 wird somit ver-
mieden.

[0051] Die Fihrungseinrichtung 19 ist auf einem Tra-
ger bzw. einem beweglichen Teil einer Tragerstruktur 26
beweglich gelagert, um die Flihrungseinrichtung 19 ge-
geniiber dem Trager bzw. der Tragerstruktur 26 entlang
der axialen Richtung der Rollen 21 der Fuhrungseinhei-
ten 20 verschieben zu kénnen. Dabei ist die Flhrungs-
einrichtung 19 vorzugsweise mittels eines Schienensy-
stems auf dem Trager bzw. dem beweglichen Teil der
Tragerstruktur 26 beweglich gelagert.

[0052] GemaR einer Ausfuihrungsform der vorliegen-
den Erfindung ist eine Brems- und/oder Klemmeinrich-
tung 25 zur Fixierung der Materialbahn nach bzw. wah-
rend des Abbremsens der Materialbahn (siehe Fig. 8b)
vorgesehen, so dass bei Anhalten der Materialbahn die
Massentragheit der Materialbahn abgebremst wird. Die
Brems- und/oder Klemmeinrichtung 25 weist vorzugs-
weise einen unteren und einen oberen Teil auf. In der in
Fig. 8a und Fig. 8b dargestellten Ausfliihrungsform wird
der untere Teil der Brems- und/oder Klemmeinrichtung
25 direkt durch eine Abhebeeinheit 22 gebildet. Durch
diese Konstruktion kann eine sehr schnelle Abbremsung
der Materialbahn erwirkt werden.

[0053] Es wird jedoch ausdricklich darauf hingewie-
sen, dass die Brems- und/oder Klemmeinrichtung auch
so konstruiert sein kann, dass bei Betatigung eine Kraft
in Richtung der Abhebeeinrichtung, insbesondere der
gesamten Abehebeeinrichtung, ausgeubt wird. Die
Brems- und/oder Klemmeinrichtung weist dabei vorzugs-
weise einen unteren Teil auf, der direkt durch die Abhe-
beeinrichtung gebildet wird, und einen oberen Teil, der
eine gebogene Gegenplatte umfasst, die passgenau zur
Abhebeeinrichtung in Richtung der Abhebeeinrichtung
gedrickt werden kann. Bei Anhalten der Materialbahn
kann die Gegenplatte zuerst mit wenig Kraft gegen die
Materialbahn gedriickt werden, um diese abzubremsen,
und danach mit groRerer Kraft, um die Materialbahn zu
fixieren. Auch durch diese Konstruktion kann eine sehr
schnelle Abbremsung der Materialbahn erwirkt werden.
[0054] Es wird aulRerdem ausdricklich darauf hinge-
wiesen, dass die Abhebeeinheiten gegenuber den Fih-
rungseinheiten nattrlich auch senkrecht zu der vorgese-
henen Materiallaufrichtung hintereinander bzw. alternie-
rend angeordnet sein kdnnen. Eine Flihrungseinheit um-
fasst dabei eine oder mehrere einzelne Rollen, die derart
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hintereinander angeordnet sind, dass ihre Achsen par-
allelzueinander verlaufen und dass sie durch zwei zweite
Halterungen an jeweils einer Seite einer Rolle miteinan-
der verbunden sind. Der langliche Koérper einer Abhebe-
einheit ist vorzugsweise entlang seiner Langsrichtung so
gebogen, dass er genau oder in etwa den gleichen Krim-
mungsradius aufweist wie die durch die Achsen der Rol-
len der Fihrungseinheiten aufgespannte Kreisbogen-
segmentflache bzw. gebogene Flache. Dies ermdglicht
das Aufnehmen der Materialbahn durch die Abhebein-
richtung mit genau dem gleichen Kriimmungsradius den
auch die Fihrungseinrichtung aufweist. Eine Knickung
der Materialbahn beim Anheben durch die Abhebeein-
richtung wird somit vermieden. Die Abhebeeinrichtung
istdurch zwei seitliche Halterungen derart befestigt, dass
sie translatorisch zwischen der ersten und zweiten Po-
sition bewegbar ist.

Patentanspriiche

1. Vorrichtung zur Regelung des seitlichen Versatzes
einer Materialbahn, welche eine seitlich bewegliche
Fihrungseinrichtung (19) zum Fiihren und zum Re-
geln des seitlichen Versatzes der Materialbahn wah-
rend des Vorschubes und
eine Abhebeeinrichtung (3) zum Abheben der Ma-
terialbahn von der Fihrungseinrichtung (19) um-
fasst,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Fuhrungseinrichtung (19) mehrere mitein-
ander verbundene Fihrungseinheiten (20) aufweist,
die jeweils mindestens eine Rolle (21) aufweisen,
wobei die Rollen (21) der Fihrungseinheiten (20)
derart hintereinander angeordnet sind, dass die
durch die Achsen der Rollen (21) aufgespannte Fla-
che eine Kreisbogensegmentflache bzw. eine gebo-
gene Flache darstellt.

2. Vorrichtung gemass Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Abhebeeinrichtung (3) minde-
stens zwei Abhebeeinheiten (22) aufweist.

3. Vorrichtung geméass Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Abhebeeinheiten (22) gegen-
Uber den Fuhrungseinheiten (20) hintereinander
bzw. alternierend angeordnet sind.

4. Vorrichtung gemass Anspruch 3, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Abhebeeinheiten (22) gegen-
Uber den Fihrungseinheiten (20) in der vorgesehe-
nen Materiallaufrichtung hintereinander bzw. alter-
nierend angeordnet sind.

5. Vorrichtung gemass Anspruch 3, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Abhebeeinheiten gegenlber
den Fuhrungseinheiten senkrecht zu der vorgese-
henen Materiallaufrichtung hintereinander bzw. al-
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10.

11.

12.

13.

ternierend angeordnet sind.

Vorrichtung geméass einem der vorhergehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die End-
abschnitte der Kreisbogensegmentflache bzw. der
gebogenen Flache tangential zur vorgesehenen Ma-
terialbahnlaufrichtung verlaufen, so dass eine knick-
freie Umlenkung der Materialbahn bewirkt wird, ins-
besondere eine knickfreie Umlenkung um 90°.

Vorrichtung gemass einem der Anspriiche 3 bis 5,
dadurch gekennzeichnet, dass die Abhebeeinhei-
ten (22) gegenliber den Fuhrungseinheiten (20) der-
art hintereinander bzw. alternierend angeordnet
sind, dass sie die gleiche Kreisbogensegmentflache
bzw. gebogene Flache darstellen wie die durch die
Achsen der Rollen (21) der Fiihrungseinheiten (20)
aufgespannte Flache.

Vorrichtung geméss einem der Anspriiche 1 bis 7,
dadurch gekennzeichnet, dass die Abhebeein-
richtung (3) zwischen einer ersten Position und einer
zweiten Position verstellbar ist, wobei die Abhebe-
einrichtung (3) in der ersten Position beim Betrieb
die Materialbahn nicht beriihrt, und wobei die Abhe-
beeinrichtung (3) in der zweiten Position beim Be-
trieb die Materialbahn von der Fiihrungseinrichtung
(19) abhebt.

Vorrichtung geméass einem der vorhergehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass eine Ab-
hebeeinheit (22) jeweils einen oder mehrere langli-
che Koérper (23) mit gerader oder gekriimmter Ober-
flache umfasst.

Vorrichtung geméss Anspruch 9, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die langlichen Kdrper (23) der Ab-
hebeeinheiten (22) in einer Zwangsfiihrung, insbe-
sondere einer Kulissenfiihrung, zwischen der ersten
und zweiten Position bewegbar sind.

Vorrichtung geméass einem der vorhergehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die ein-
zelnen Rollen einer Flhrungseinheit, derart hinter-
einander angeordnet sind, dass ihre Achsen parallel
zueinander verlaufen und dass sie durch zwei Hal-
terungen an jeweils einer Seite einer Rolle mitein-
ander verbunden sind.

Vorrichtung gemass Anspruch 9 und 10, dadurch
gekennzeichnet, dass der langliche Kérper einer
Abhebeeinheit entlang seiner Langsrichtung so ge-
bogen ist, dass er genau oder in etwa den gleichen
Kriimmungsradius aufweist wie die durch die Ach-
sen der Rollen der Filhrungseinheiten aufgespannte
Kreisbogensegmentflache bzw. gebogene Flache.

Vorrichtung geméss Anspruch 8, dadurch gekenn-



14.

15.

16.

17.

18.

19.

20.

21.
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zeichnet, dass die Abhebeeinrichtung translato-
risch zwischen der ersten und zweiten Position be-
wegbar ist.

Vorrichtung gemé&ss einem der vorhergehenden An-
spriche, dadurch gekennzeichnet, dass eine
Brems- und/oder Klemmeinrichtung (25) zur Fixie-
rung der Materialbahn vorgesehen ist.

Vorrichtung geméass Anspruch 14, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Brems- und/oder Klemm-
einrichtung (25) angepasst ist, um bei Betatigung
eine Kraft in Richtung der Abhebeeinrichtung (3)
auszulben.

Vorrichtung gemass Anspruch 15, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Brems- und/oder Klemm-
einrichtung einen unteren Teil, der direkt durch die
Abhebeeinrichtung gebildet wird, und einen oberen
Teil, der durch eine gebogene Gegenplatte, die
passgenau zur Abhebeeinrichtung in Richtung der
Abhebeeinrichtung gedriickt werden kann, aufweist.

Vorrichtung gemé&ss einem der vorhergehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die Flh-
rungseinrichtung (19) auf einem Trager bzw. einem
beweglichen Teil einer Tragerstruktur (26) beweg-
lich gelagertist, um die Fihrungseinrichtung (19) ge-
genliber dem Trager bzw. der Tragerstruktur (26)
entlang der axialen Richtungder Rollen (21) der Fiih-
rungseinheiten (20) verschieben zu kénnen.

Vorrichtung gemass Anspruch 17, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Fuhrungseinrichtung mit-
tels eines Schienensystems auf einem Trager bzw.
einem beweglichen Teil einer Tragerstruktur beweg-
lich gelagert ist, um die Fiihrungseinrichtung gegen-
Uber dem Trager bzw. der Tragerstruktur entlang der
axialen Richtung der Rollen der Fiihrungseinheiten
verschieben zu kdnnen.

Vorrichtung geméss einem der vorhergehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass ein oder
mehrere Stellantriebe vorgesehen sind, um die Ab-
hebeeinrichtung (3) zu verstellen.

Anlage zum Fdérdern einer oder mehrerer Material-
bahnen bzw. zum Férdern von Materialstiicken, wo-
bei die Anlage mindestens ein Transportband (14)
aufweist,

gekennzeichnet durch eine Vorrichtung zur Rege-
lung des seitlichen Versatzes von Materialbahnen
gemass einem der vorhergehenden Anspriiche.

Anlage gemass Anspruch 20, dadurch gekenn-
zeichnet, dass ein Transportband in Materiallauf-
richtung vor der Vorrichtung zur Regelung des seit-
lichen Versatzes angeordnet ist, und dass ein Trans-
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22,

23.

24,

25.

26.

27.
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portband in Materiallaufrichtung nach der Vorrich-
tung zur Regelung des seitlichen Versatzes ange-
ordnet ist.

Anlage gemass Anspruch 20 oder 21, dadurch ge-
kennzeichnet, dass eine Einrichtung (15) zur Auf-
nahme einer Materialbahnrolle vorgesehen ist, wo-
bei diese Einrichtung eine Antriebseinheit aufweist
zum Abwickeln der Materialbahnrolle.

Anlage gemass einem der Anspriiche 20 bis 22, da-
durch gekennzeichnet, dass in Materiallaufrich-
tung nach der Vorrichtung zur Regelung des seitli-
chen Versatzes eine Schneidevorrichtung (16) vor-
gesehen ist, um die Materialbahn in Materialstlicke
zu schneiden.

Anlage gemass einem der Anspriiche 20 bis 23, da-
durch gekennzeichnet, dass eine Einheit zur De-
tektierung (17) der Lage der Materialbahn vorgese-
hen ist.

Anlage gemass Anspruch 24, dadurch gekenn-
zeichnet, dass eine Steuerungseinheit (18) vorge-
sehen ist, welche die Signale der Einheit zur Detek-
tierung (17) der Lage der Materialbahn verarbeitet,
um den seitlichen Versatz der Materialbahn durch
Verstellen eines beweglichen Teils der Tragerstruk-
tur zu regeln.

Verfahren zur Regelung des seitlichen Versatzes
von Materialbahnen,

dadurch gekennzeichnet, dass eine Vorrichtung
gemass einem der Anspriche 1 bis 19 verwendet
wird und dass die Vorrichtung intermittierend mit den
folgenden Schritten betrieben wird:

- Regelung des seitlichen Versatzes der Mate-
rialbahn durch seitliches Verstellen der Fih-
rungseinrichtung (19) wahrend des Vorschubes
der Materialbahn,

- Abbremsen der Materialbahn,

- Anheben der Materialbahn von der Flihrungs-
einrichtung (19) durch die Abhebeeinrichtung
(3), und

- Zurickfahren der Fihrungseinrichtung (19) in
eine Neutralstellung.

Verfahren zur Regelung des seitlichen Versatzes
von Materialbahnen,

dadurch gekennzeichnet, dass eine Vorrichtung
gemass Anspruch 7 verwendet wird und dass die
Vorrichtung intermittierend mit den folgenden Schrit-
ten betrieben wird:

- Regelung des seitlichen Versatzes der Mate-
rialbahn durch seitliches Verstellen der Abhe-
beeinrichtung (3) wahrend des Vorschubes der
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Materialbahn,

- Abbremsen der Materialbahn,

- Absenken der Abhebeeinrichtung, so dass die
Materialbahn in Kontakt mit der Flihrungsein-
richtung (19) kommt, und

- Zurlickfahren der Abhebeeinrichtung (3) in ei-
ne Neutralstellung.

Claims

An apparatus for controlling the lateral offset of a
material web, comprising a laterally movable guiding
arrangement (19) for guiding and controlling the lat-
eral offset of the material web during the feed and a
lifting arrangement (3) for lifting the material web off
the guiding arrangement (19),

characterized in

that the guiding arrangement (19) has multiple in-
terconnected guiding units (20), each having at least
one roller (21), wherein the rollers (21) of the guiding
arrangements (20) are arranged in succession such
that the plane spanned by the axes of the rollers (21)
represents a circular arc plane or an arcuate plane.

The apparatus according to claim 1, characterized
in that the lifting arrangement (3) has at least two
lifting units (22).

The apparatus according to claim 2, characterized
in that the lifting units (22) are arranged in succes-
sion or alternation with respect to the guiding units
(20).

The apparatus according to claim 3, characterized
in that the lifting units (22) are arranged in succes-
sion or alternation with respect to the guiding units
(20) in the designated direction of travel of the ma-
terial.

The apparatus according to claim 3, characterized
in that the lifting units are arranged in succession
or alternation with respect to the guiding units per-
pendicularly to the designated direction of travel of
the material.

The apparatus according to one of the preceding
claims, characterized in that the end portions of
the circular arc plane or the arcuate plane run tan-
gentially to the designated direction of travel of the
material such that crease-free deflection of the ma-
terial web is caused, in particular crease-free deflec-
tion by 90°.

The apparatus according to one of claims 3 to 5,
characterized in that the lifting units (22) are ar-
ranged in succession or alternation with respect to
the guiding units (20) such that they represent the
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10.

11.

12.

13.

14.

15.

16.

same circular arc plane or arcuate plane as the plane
spanned by the axes of the rollers (21) of the guiding
units (20).

The apparatus according to one of claims 1 to 7,
characterized in that thelifting arrangement (3) can
be shifted between the first position and the second
position, wherein the lifting arrangement (3) is not in
contact with the material web in the first position dur-
ing operation, and wherein the lifting arrangement
(3) lifts the material web off the guiding arrangement
(19) in the second position during operation.

The apparatus according to one of the preceding
claims, characterized in that a lifting unit (22) each
comprises one or more elongate bodies (23) having
a straight or curved surface.

The apparatus according to claim 9, characterized
in that the elongate bodies (23) of the lifting units
(22) are movable in a restrictive guide, in particular
a link guide, between the first and the second posi-
tion.

The apparatus according to one of the preceding
claims, characterized in that the individual rollers
of a guiding unit are arranged in succession such
that their axes run parallel to one another and such
that they are connected to one another via two
mountings, one on each side of a roller.

The apparatus according to claim 9 and 10, charac-
terized in that the elongate body of a lifting unit is
bent along its longitudinal direction such that it has
exactly or approximately the same radius of curva-
ture as the circular arc plane or arcuate plane
spanned by the axes of the rollers of the guiding
units.

The apparatus according to claim 8, characterized
in that the lifting arrangement is movable in trans-
lation between the first and the second position.

The apparatus according to one of the preceding
claims, characterized in that a breaking and/or
clamping arrangement (25) for fixation of the material
web is provided.

The apparatus according to claim 14, characterized
in that the breaking and/or clamping arrangement
(25) is adapted to exert, on actuation, a force in the
direction of the lifting arrangement (3).

The apparatus according to claim 15, characterized
in that the breaking and/or clamping arrangement
has a lower part formed directly by the lifting arrange-
ment and an upper part by an arcuate counter plate
which can be pressed accurately fitting to the lifting
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arrangement in the direction of the lifting arrange-
ment.

The apparatus according to one of the preceding
claims, characterized in that the guiding arrange-
ment (19) is movable mounted on a support or a
movable part of a support structure (26) to be able
to displace the guiding arrangement (19) with re-
spect to the support or the support structure (26)
along the axial direction of the rollers (21) of the guid-
ing units (20).

The apparatus according to claim 17, characterized
in that the guiding arrangement is movable mounted
on a support or a movable part of a support structure
via a rail system to be able to displace the guiding
arrangement with respect to the support or the sup-
port structure along the axial direction of the rollers
of the guiding units.

The apparatus according to one of the preceding
claims, characterized in that one or more actuators
are provided to shift the lifting arrangement (3).

A system for advancing one or more material webs
or for advancing material pieces, wherein the system
has at least one conveyor belt (14),

characterized by an apparatus for controlling the
lateral offset of material webs according to one of
the preceding claims.

The system according to claim 20, characterized
in that the conveyor belt is arranged, in the direction
oftravel of the material, before the apparatus for con-
trolling the lateral offset, and in that the conveyor
belt is arranged, in the direction of travel of the ma-
terial, after the apparatus for controlling the lateral
offset.

The system according to claim 20 or 21, character-
ized in that an arrangement (15) for receiving a roll
of material web is provided, wherein the arrange-
ment has a driver unit for unwinding the roll of ma-
terial web.

The system according to one of claims 20 to 22,
characterized in that, in the direction of travel of
the material, after the apparatus for controlling the
lateral offset a cutting apparatus (16) is provided to
cut the material web into material pieces.

The system according to one of claims 20 to 23,
characterized in that a unit for detecting (17) the
position of the material web is provided.

The system according to claim 24, characterized
in that a control unit (18) is provided which process-
es the signals of the unit for detecting (17) the posi-
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tion of the material web to control the lateral offset
of the material web by shifting a movable part of the
support structure.

A method for controlling the lateral offset of material
webs, characterized in that an apparatus accord-
ing to one of claims 1 to 19 is used and in that the
apparatus is operated intermittently with the follow-
ing steps:

- controlling the lateral offset of the material web
by laterally shifting the guiding arrangement (19)
during the feed of the material web,

- breaking the material web,

- lifting the material web off the guiding arrange-
ment (19) via the lifting arrangement (3), and

- returning the guiding arrangement (19) to a
neutral position.

A method for controlling the lateral offset of material
webs, characterized in that an apparatus accord-
ing to claim 7 is used and in that the apparatus is
intermittently operated with the following steps:

- controlling the lateral offset of the material web
by laterally shifting the lifting arrangement (3)
during the feed of the material web,

- breaking the material web,

- lowering the lifting arrangement so that the ma-
terial web comes into contact with the guiding
arrangement (19), and

-returning the lifting arrangement (3) to a neutral
position.

Revendications

Dispositif de réglage du décalage latéral d’'une ban-
de de matiére, qui comprend un équipement de gui-
dage (19) latéralement mobile servant a guider et a
régler le décalage latéral de la bande de matiére
pendant I'avance et

un équipement de soulévement (3) servant a soule-
ver la bande de matiére de I'équipement de guidage
(19),

caractérisé en ce que

I'équipement de guidage (19) présente plusieurs uni-
tés de guidage (20) reliées les unes aux autres, qui
présentent chacune au moins un rouleau (21), les
rouleaux (21) des unités de guidage (20) étant agen-
cés les uns derriére les autres de telle sorte que la
surface formée par les axes des rouleaux (21) re-
présente une surface de segment d’arc de cercle
respectivement une surface courbe.

Dispositif selon la revendication 1, caractérisé en
ce que I'équipement de soulévement (3) présente
au moins deux unités de soulévement (22).
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Dispositif selon la revendication 2, caractérisé en
ce que les unités de soulévement (22) sont agen-
cées par rapport aux unités de guidage (20) les unes
derriere les autres respectivement en alternance.

Dispositif selon la revendication 3, caractérisé en
ce que les unités de soulevement (22) sont agen-
cées par rapport aux unités de guidage (20) dans le
sens d’avance prévu de la matiére les unes derriere
les autres respectivement en alternance.

Dispositif selon la revendication 3, caractérisé en
ce que les unités de soulévement sont agencées
par rapport aux unités de guidage perpendiculaire-
ment au sens d’avance prévu de la matiére les unes
derriere les autres ou en alternance.

Dispositif selon 'une quelconque des revendications
précédentes,

caractérisé en ce que les sections d’extrémité de
la surface de segment d’arc de cercle respective-
ment de la surface courbe s’étendent tangentielle-
ment au sens d’avance prévu de la bande de matiére
de sorte a induire un renvoi sans pli de la bande de
matiére, en particulier un renvoi sans pli de 90°.

Dispositif selon 'une quelconque des revendications
3 a5, caractérisé en ce que les unités de souléve-
ment (22) sont agencées par rapport aux unités de
guidage (20) les unes derriére les autres respecti-
vement en alternance de telle sorte qu’elles repré-
sentent la méme surface de segment d’arc de cercle
respectivement la méme surface courbe que la sur-
face formée par les axes des rouleaux (21) des uni-
tés de guidage (20).

Dispositif selon 'une quelconque des revendications
1 a7, caractérisé en ce que I'équipement de sou-
levement (3) peut étre déplacé entre une premiere
position et une deuxieme position, I'équipement de
soulévement (3) en fonctionnement dans la premié-
re position ne touchant pas la bande de matiére et
I'équipement de soulévement (3) en fonctionnement
dans la deuxiéme position soulevant la bande de
matiére de I'équipement de guidage (19).

Dispositif selon 'une quelconque des revendications
précédentes,

caractérisé en ce qu’une unité de soulévement (22)
comprend respectivement un ou plusieurs corps al-
longés (23) a surface droite ou incurvée.

Dispositif selon la revendication 9, caractérisé en
ce que les corps allongés (23) des unités de soulé-
vement (22) peuvent étre déplacés entre la premiére
et la deuxiéme position dans un guidage forcé, en
particulier un guidage par coulisse.
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Dispositif selon 'une quelconque des revendications
précédentes,

caractérisé en ce que les différents rouleaux d’'une
unité de guidage sont agencés les uns derriere les
autres de telle sorte que leurs axes s’étendent pa-
rallelement I'un a l'autre et qu’ils sont reliés I'un a
I'autre respectivement au niveau d’un c6té d’un rou-
leau par deux éléments de maintien.

Dispositif selon les revendications 9 et 10, caracté-
risé en ce que le corps allongé d’'une unité de sou-
levement est incurvé suivant son sens longitudinal
de telle sorte qu'il présente exactement ou a peu
prés le méme rayon de courbure que la surface de
segment d’arc de cercle respectivement la surface
courbe formée par les axes des rouleaux des unités
de guidage.

Dispositif de guidage selon la revendication 8, ca-
ractérisé en ce que I'équipement de soulévement
est mobile par translation entre la premiére et la
deuxiéme position.

Dispositif selon I'une quelconque des revendications
précédentes,

caractérisé en ce qu’un équipement de freinage
et/ou de serrage (25) est prévu pour fixer la bande
de matiére.

Dispositif selon la revendication 14, caractérisé en
ce que I'équipement de freinage et/ou de serrage
(25) estadapté pour exercer, en cas d’actionnement,
une force en direction de I'équipement de souléve-
ment (3).

Dispositif selon la revendication 15, caractérisé en
ce que I'équipement de freinage et/ou de serrage
présente une partie inférieure, qui est formée direc-
tement par I'équipement de soulévement, etune par-
tie supérieure qui est formée par une contre-plaque
courbe, qui peut étre poussée de maniére exacte-
ment adaptée a I'équipement de soulévement en di-
rection de I'équipement de soulévement.

Dispositif selon 'une quelconque des revendications
précédentes,

caractérisé en ce que I'équipementde guidage (19)
est logé de maniére mobile sur un support respecti-
vement sur une partie mobile d’'une structure support
(26) pour pouvoir décaler I'équipement de guidage
(19) par rapport au support respectivement a la
structure support (26) suivant le sens axial des rou-
leaux (21) des unités de guidage (20).

Dispositif selon la revendication 17, caractérisé en
ce que 'équipement de guidage est logé de maniére
mobile sur un support respectivement une partie mo-
bile d’'une structure support a I'aide d’'un systéme de
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rails, pour pouvoir décaler 'équipement de guidage
par rapport au support respectivement a la structure
support suivant le sens axial des rouleaux des unités
de guidage.

Dispositif selon 'une quelconque des revendications
précédentes,

caractérisé en ce qu’un ou plusieurs servomoteurs
sont prévus pour déplacer I'équipement de souléve-
ment (3).

Installation de transport d’une ou de plusieurs ban-
des de matiére respectivement de transport de mor-
ceaux de matiere, I'installation présentant au moins
une bande transporteuse (14),

caractérisée par un dispositif de réglage du déca-
lage latéral de bandes de matiére selon I'une quel-
conque des revendications précédentes.

Installation selon la revendication 20, caractérisée
en ce qu’une bande transporteuse est agencée en
amont, dans le sens d’avance de la matiére, du dis-
positif de réglage du décalage latéral eten ce qu’une
bande transporteuse est agencée en aval, dans le
sens d’avance de la matiere, du dispositif de réglage
du décalage latéral.

Installation selon la revendication 20 ou 21, carac-
térisée en ce qu’un équipement (15) de réception
d’unrouleau de bande de matiére est prévu, cet équi-
pement présentant une unité d’entrainement servant
a dérouler le rouleau de bande de matiére.

Installation selon 'une quelconque des revendica-
tions 20 a 22,

caractérisée en ce qu’un dispositif de coupe (16)
est prévu en aval, dans le sens d’avance de la ma-
tiere, du dispositif de réglage du décalage latéral
pour couper la bande de matiére en morceaux de
matiére.

Installation selon 'une quelconque des revendica-
tions 20 a 23,

caractérisée en ce qu’une unité de détection (17)
de la position de la bande de matiére est prévue.

Installation selon la revendication 24, caractérisée
en ce qu’il est prévu une unité de commande (18)
qui traite les signaux de 'unité de détection (17) de
la position de la bande de matiere pour régler le dé-
calage latéral de la bande de matiére en déplagant
une partie mobile de la structure support.

Procédé de réglage du décalage latéral de bandes
de matiére, caractérisé en ce qu’un dispositif selon
'une quelconque des revendications 1 a 19 est uti-
lisé et en ce que le dispositif est exploité de maniére
intermittente avec les étapes suivantes consistant a:
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- régler le décalage latéral de la bande de ma-
tiere par déplacement latéral de I'équipement
de guidage (19) pendant I'avance de la bande
de matiere,

- freiner la bande de matiére,

- soulever la bande de matiére de I'équipement
de guidage (19) par I'équipement de souléve-
ment (3) et

- replacer I'équipement de guidage (19) dans
une position neutre.

27. Procédé de réglage du décalage latéral de bandes

de matiére, caractérisé en ce qu’un dispositif selon
larevendication 7 est utilisé eten ce que le dispositif
est exploité de maniére intermittente avec les étapes
suivantes consistant a:

- régler le décalage latéral de la bande de ma-
tiere par déplacement latéral de I'équipement
de soulevement (3) pendant 'avance de la ban-
de de matiére,

- freiner la bande de matiére,

- abaisser I'équipement de soulévement de sor-
te que labande de matiére entre en contact avec
I'équipement de guidage (19) et
-replacerl’équipement de soulevement (3) dans
une position neutre.
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