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(54) Verfahren und Vorrichtung zum positionsgenauen Bearbeiten einer laufenden Warenbahn

(57) Eine Vorrichtung (1) zum positionsgenauen Be-
arbeiten einer laufenden Warenbahn (2) weist minde-
stens eine den Bahnlauf der Warenbahn (2) beeinflus-
sende Bahnlaufregelvorrichtung (4) auf. Diese Bahnlauf-
regelvorrichtung (4) wird von einem ersten Sensor be-
einflußt, der die Lage der Warenbahn (2) quer zur Bahn-

laufrichtung erfaßt und der Bahnlaufregelvorrichtung (4)
nachgeordnet ist. Diesem ersten Sensor (12) ist eine Wa-
renbahnbearbeitungsvorrichtung (16) nachgeordnet, der
wiederum mindestens ein zweiter Sensor (21) folgt. Die-
ser zweite Sensor erfaßt ein Führungskriterium (F) der
Warenbahn, welches wiederum mit der Bahnlaufregel-
vorrichtung (4) in Wirkverbindung steht.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Bear-
beiten einer laufenden Warenbahn mit einem Waren-
bahnbearbeitungsprozeß und einer vorgeordneten
Bahnlaufregelung gemäß dem Oberbegriff des Patent-
anspruchs 1. Außerdem betrifft die Erfindung eine Vor-
richtung zur Durchführung dieses Verfahrens gemäß
dem Oberbegriff des Patentanspruchs 8.
[0002] Aus der EP 05 024 169 A ist eine Vorrichtung
zum Rillen bzw. Schneiden einer laufenden Warenbahn,
insbesondere bei einer Wellpappenbahn bekannt. Um
eine positionsgenaue Rillung bzw. ein positionsgenaues
Schneiden der laufenden Warenbahn zu erzielen, ist
dem Riller bzw. der Schneidvorrichtung ein Bahnlaufreg-
ler vorgeordnet, der die laufende Warenbahn quer zu
ihrer Laufrichtung führt. Diese Anordnung hat sich in der
Praxis gut bewährt und bildet den Ausgangspunkt der
vorliegenden Erfindung.
[0003] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein
Verfahren und eine Vorrichtung zur Durchführung dieses
Verfahrens der eingangs genannten Art zu schaffen, wo-
bei die Qualität des Warenbahnbearbeitungsprozesses
verbessert sein soll.
[0004] Diese Aufgabe wird erfindungsgemäß mit den
Merkmalen der Patentansprüche 1 bzw. 8 gelöst.
[0005] Bei dem Verfahren gemäß Anspruch 1 wird eine
laufende Warenbahn einem Warenbahnbearbeitungs-
prozeß unterworfen. Dieser Warenbahnbearbeitungs-
prozeß verändert die Warenbahn in an und für sich be-
liebiger Weise. Damit die Bearbeitung der laufenden Wa-
renbahn ausreichend positionsgenau vorgenommen
werden kann, ist dem Warenbahnbearbeitungsprozeß
eine Bahnlaufregelung vorgeordnet, die den Lauf der
Warenbahn beeinflußt. Auf diese Weise wird sicherge-
stellt, daß die Warenbahn korrekt dem Warenbahnbear-
beitungsprozeß zugeführt wird. Um die Qualität des Wa-
renbahnbearbeitungsprozesses weiter zu verbessern,
wird erfindungsgemäß nach dem Warenbahnbearbei-
tungsprozeß ein Führungskriterium der Warenbahn er-
faßt. Dieses Führungskriterium kann eine Kantenpositi-
on der Warenbahn sein, alternativ ist jedoch auch daran
gedacht, ein beliebiges anderes Führungskriterium zu
ermitteln. Dieses Führungskriterium wirkt auf die Bahn-
laufregelung ein, die dem Warenbahnbearbeitungspro-
zeß vorgeordnet ist. Die Bahnlaufregelung ist daher
zweistufig ausgebildet, da zum einen der Bahnlauf vor
dem Warenbahnbearbeitungsprozeß und zum anderen
das Führungskriterium nach dem Warenbahnbearbei-
tungsprozeß geregelt wird. Durch diese zweistufige Re-
gelung ergibt sich in vorteilhafter Weise eine schnelle
Reaktion auf Störungen im Bahnlauf infolge von Fremd-
einflüssen sowie bei versetzt angespliceten Warenbah-
nen, zum anderen jedoch eine Ausregelung des nach
dem Warenbahnbearbeitungsprozeß ermittelten Füh-
rungskriteriums. Einflüsse des Warenbahnbearbei-
tungsprozesses auf das Führungskriterium werden auf
diese Weise ausgeregelt, wodurch sich eine hohe Bear-

beitunsqualität des Warenbahnbearbeitungsprozesses
ergibt. Da das Führungskriterium auf diese Weise räum-
lich nur erheblich nach der Bahnlaufregelung ermittelt
werden kann, ist die Regelung des Führungskriteriums
in der Regel träge, so daß auf diese Weise rasche Än-
derungen im Bahnlauf durch äußere Einflüsse nicht hin-
reichend rasch ausgeregelt werden können. Für diesen
Zweck wird jedoch die relativ schnelle Bahnlaufregelung
wirksam, die das Führungskriterium nicht berücksichtigt.
[0006] Zur Erzielung einer besonders effektiven Über-
wachung und Regelung des Warenbahnbearbeitungs-
prozesses ist es gemäß Anspruch 2 vorteilhaft, wenn
mindestens eines der Führungskriterien erst im Waren-
bahnbearbeitungsprozeß entsteht. Damit wird das Füh-
rungskriterium nicht nur vom Warenbahnbearbeitungs-
prozeß beeinflußt, es zeigt vielmehr direkt das Ergebnis
des Warenbahnbearbeitungsprozesses an. Auf diese
Weise erfolgt eine direkte Überwachung und Regelung
des Warenbahnbearbeitungsprozesses, wodurch des-
sen Qualität entsprechend gesteigert werden kann. In
diesem Anwendungsfall ist es technisch nicht möglich,
das Führungskriterium vor dem Warenbahnbearbei-
tungsprozeß zu erfassen, da das Führungskriterium so
definiert ist, daß dort das Führungskriterium noch gar
nicht existiert. In diesem Fall wirkt sich die verwendete
zweistufige Regelung besonders vorteilhaft auf das Re-
gelverhalten der Warenbahn aus.
[0007] Das erfindungsgemäße Verfahren hat sich ins-
besondere für die im Anspruch 3 genannten Warenbahn-
bearbeitungsprozesse als vorteilhaft erwiesen. Beim Be-
drucken einer Warenbahn wird diese über einen oder
mehrere Druckzylinder geführt, wobei das Druckbild zum
einen exakt auf die Warenbahn ausgerichtet sein muß,
und zum anderen die verschiedenen Druckbilder auch
exakt übereinander passen müssen. Nachdem die
Druckzylinder in der Regel starr gelagert sind, muß die
Warenbahn korrekt auf die Druckmaschine zulaufen.
Das Führungskriterium ist dabei vorzugsweise die Posi-
tion des Druckbildes innerhalb der Warenbahn, welche
erst nach dem Bedrucken desselben erfaßbar ist. Beim
Schneiden einer Warenbahn, insbesondere längs zur
Bahnlaufrichtung ergeben sich Schnittkanten, die exakt
zu einem Druckbild, Falzkanten oder dergleichen aus-
gerichtet sein müssen. Als Führungskriterium kommt
hierbei insbesondere die Position der Schnittkante inner-
halb der Warenbahn in Frage, die erst im Schneidvor-
gang hergestellt wird. Beim Rillen, Falzen oder Prägen
einer Warenbahn werden Sollbiegestellen in der Waren-
bahn hergestellt, an denen diese beispielsweise später
gefaltet werden kann. Diese Biegelinien müssen exakt
zu einem bereits auf der Warenbahn aufgebrachten
Druckbild ausgerichtet sein, so daß das Führungskrite-
rium in diesem Fall die relative Lage einer Biegelinie zum
Druckbild ist. Beim Richten einer textilen Warenbahn
wird diese über schrägstehende bzw. gebogene Walzen
geleitet, um die Schußfäden des Gewebes senkrecht zur
Warenbahnlaufrichtung auszurichten. Hierbei ergeben
sich schädliche Querkräfte auf die Warenbahn, die zu
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einem Verlaufen derselben führen. Die erfindungsgemä-
ße zweistufige Regelung kann hier die Warenbahn ef-
fektiv führen, ohne unmittelbar nach der Richtmaschine
eine zusätzliche Vorrichtung zum Beeinflussen des
Bahnlaufs zu erfordern. Beim Kaschieren oder Kleben
einer Warenbahn müssen Teilbahnen exakt aufeinander
ausgerichtet werden. Ein Klebstoffauftrag kann in einem
vorgegebenen Muster erfolgen.
[0008] Für das Führungskriterium, welches nach dem
Warenbahnbearbeitungsprozeß gewonnen wird, hat
sich eine Funktion eines Abstandes zwischen zwei der
im Anspruch 4 angeführten Merkmale bewährt. Dabei
kann der Abstand zwischen gleichen und verschiedenen
Merkmalskategorien gemessen werden, beispielsweise
zwischen zwei Druckbildern oder zwischen einem Druck-
bild und einer Randkante. Die Lage eines Druckbildes
ist insbesondere im Verpackungsbereich von erheblicher
Bedeutung. Bei textilen Warenbahnen mit sehr großflä-
chigem Muster kann auch die Lage des Druckbildes in-
nerhalb der Warenbahn, insbesondere der Rapport von
Bedeutung sein. Die Lage einer Randkante ist für das
Führen einer Warenbahn häufig von besonderer Bedeu-
tung. Weist der Warenbahnbearbeitungsprozeß eine
Längsschneidmaschine auf, so ergibt sich das besonde-
re Problem, daß die abzutastende Randkante erst im
Prozeß entsteht. Die Lage einer Vertiefung, einer Falz-
kante bzw. einer Prägelinie ist insbesondere für Karton-
zuschnitte von erheblicher Bedeutung, da diese Sollbie-
gelinien bilden. Insbesondere bei textilen Warenbahnen
kann auch die Lage einer markierten oder fehlenden Ma-
schenreihe von Bedeutung sein, an dem beispielsweise
eine Schlauchware geöffnet werden soll. Insbesondere
bei Kaschiervorrichtungen kann das Führungskriterium
vom relativen Abstand zwischen Merkmalen der Waren-
bahnober- und -unterseite abhängen. Für das Führungs-
kriterium kommen die relativen Abstände aller vorge-
nannten Merkmale in Frage, wobei das Führungskriteri-
um im einzelnen nach den Qualitätsvorgaben bestimmt
wird. Der besondere Vorteil des erfindungsgemäßen
Verfahrens liegt hierbei darin, daß das Führungskriteri-
um unabhängig von seiner Komplexität und insbesonde-
re unabhängig von dessen Entstehung innerhalb der ge-
samten Warenbahnbearbeitung direkt erfaßt und zur
Bahnlaufregelung zurückgeführt wird.
[0009] Eine einfache Realisierung der beschriebenen
zweistufigen Bahnlaufregelung ergibt sich gemäß An-
spruch 5 dadurch, daß mindestens eines der Führungs-
kriterien den Sollwert der Bahnlaufregelung beeinflußt.
In Abhängigkeit von der Regelung des Führungskriteri-
ums wird demnach der Sollwert der Bahnlaufregelung
soweit mit einem Offset belegt, daß der aktuell ermittelte
Fehler wieder korrigiert wird. Diese Art der Regelung ist
zwar relativ träge, dies spielt jedoch in der Praxis keine
Rolle, da auf diese Weise nur sich sehr langsam ändern-
de Parameter ausgeregelt werden müssen.
[0010] In der Praxis kommt es vor, daß die Waren-
bahnbearbeitungsvorrichtung teilweise nicht korrekt ar-
beitet. Beispielsweise kann ein stumpfes Messer einer

Warenbahnschneidvorrichtung die Warenbahn nicht
mehr vollständig durchtrennen, so daß keine ordnungs-
gemäße Schnittkante vorliegt. Enthält das Führungskri-
terium das direkte Ergebnis der Warenbahnbearbei-
tungsvorrichtung, also im erwähnten Beispiel die eben
geschnittene Warenbahnkante, so ergäbe sich für das
Führungskriterium ein beträchtlicher Sprung, da statt der
aktuellen Schnittkante plötzlich die ursprüngliche Waren-
bahnkante in das Führungskriterium einfließt. Dies führt
jedoch zu einer erheblichen Bahnverlagerung und damit
einem beträchtlichen Ausschuß der Warenbahnproduk-
tion. Um dies zu vermeiden, ist es gemäß Anspruch 6
günstig, wenn das Führungskriterium mit mindestens ei-
ner Toleranzschwelle verglichen wird. Bei dem Über-
schreiten bzw. Unterschreiten dieser Toleranzschwelle
wird die Regelung nach dem Führungskriterium unter-
brochen. Die schnelle Bahnlaufregelung bleibt dabei in
vollem Umfang erhalten, so daß Störeinflüsse auf den
Bahnlauf nach wie vor ausgeglichen werden. Ein Ab-
schalten der gesamten Produktionsstraße der Waren-
bahn ist damit nicht erforderlich. Grundsätzlich ist auch
daran gedacht, das Über- bzw. Unterschreiten der Tole-
ranzschwelle des Führungskriteriums zu speichern, um
den Abschnitt der Warenbahn, der hiervon betroffen ist,
später leicht aussortieren zu können.
[0011] Zusätzlich ist es gemäß Anspruch 7 vorteilhaft,
wenn das Führungskriterium den Warenbahnbearbei-
tungsprozeß beeinflußt. Dies ist insbesondere in jenen
Fällen interessant, in denen der Warenbahnbearbei-
tungsprozeß mit entsprechenden Stellmitteln versehen
ist. So könnte beispielsweise ein Schneidmesser oder
Riller quer zur Warenbahnlaufrichtung verschiebbar
sein. Das gleiche ist auch bei Druckzylindern vorstellbar,
die mehrfach hintereinander in einer Druckmaschine un-
tergebracht sind, um eine Registerregelung zu realisie-
ren. Auf diese Weise kann der Warenbahnbearbeitungs-
prozeß noch erheblich verfeinert werden.
[0012] Die Vorrichtung gemäß Anspruch 8 dient zur
Durchführung des Verfahrens gemäß einem der Ansprü-
che 1 bis 7. Diese Vorrichtung weist mindestens eine den
Bahnlauf der Warenbahn beeinflussende Bahnlaufregel-
vorrichtung auf, die in unterschiedlichster Weise reali-
siert werden kann. Diese Bahnlaufregelvorrichtung kann
beispielsweise mindestens eine von der Warenbahn teil-
weise umschlungene Walze aufweisen, die um eine feste
Achse verschwenkbar ist. Auf diese Weise kann diese
Walze eine quer zur Warenbahnlaufrichtung gerichtete
Kraft auf die Warenbahn ausüben. Alternativ oder zu-
sätzlich kann die Bahnlaufregelvorrichtung auch einen
sogenannten Drehrahmen aufweisen, der von einem
verschwenkbaren Block gebildet ist, in dem mehrere Um-
lenkwalzen für die Warenbahn gelagert sind. Außerdem
ist es vorstellbar, daß die Bahnlaufregelvorrichtung eine
oder mehrere Rollen aufweist, die verschwenkbar gela-
gert sind und gegen die Warenbahn drücken. Wichtig ist
in jedem Fall nur, daß die Bahnlaufregelvorrichtung in
der Lage ist, auf die Warenbahn eine quer zu ihrer Lauf-
richtung gerichtete Kraft auszuüben. Die Bahnlaufregel-
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vorrichtung weist außerdem einen Regler auf, der Ist-
Wertsignale eines ersten Sensors entgegennimmt. Die-
ser erste Sensor erfaßt dabei die Lage der Warenbahn
quer zu ihrer Laufrichtung, so daß auf diese Weise eine
Bahnlaufregelung entsteht. Der erste Sensor ist dabei
der Bahnlaufregelvorrichtung nachgeordnet, um einen
geschlossenen Regelkreis erzielen zu können. Dem er-
sten Sensor ist mindestens eine Warenbahnbearbei-
tungsvorrichtung nachgeordnet, die die Warenbahn in
irgendeiner Weise bearbeitet. Der Warenbahnbearbei-
tungsvorrichtung ist mindestens ein zweiter Sensor
nachgeordnet, der ein Führungskriterium der Waren-
bahn erfaßt. Dieses Führungskriterium steht mit der vor-
genannten Bahnlaufregelvorrichtung in Wirkverbindung,
so daß mindestens zwei Regelkreise vorgesehen sind.
Der erste Regelkreis erstreckt sich über die Bahnlaufre-
gelvorrichtung und dem nachgeordneten ersten Sensor
und realisiert eine an und für sich bekannte Bahnlaufre-
gelung. Der zweite Regelkreis erstreckt sich über die
Bahnlaufregelvorrichtung, den Warenbahnbearbei-
tungsprozeß und den mindestens einen zweiten Sensor
und ermöglicht auf diese Weise eine Regelung des Füh-
rungskriteriums. Das Führungskriterium kann dabei
durch die Warenbahnbearbeitungsvorrichtung beein-
flußt oder durch diese erst erzeugt werden.
[0013] Zur Erzielung einer universellen Anwendbar-
keit der Vorrichtung ist es gemäß Anspruch 9 günstig,
wenn der mindestens eine zweite Sensor von einer Ka-
mera gebildet ist, welche gegen die Warenbahn gerichtet
ist. Mit einer Kamera können unterschiedlichste Füh-
rungskriterien durch eine nachgeordnete Bildverarbei-
tung gewonnen werden. So können beispielsweise be-
liebige Elemente eines Druckbilds, die dreidimensionale
Struktur der Warenbahn, die Kanten- oder Schnittlinien-
lage oder ähnliches durch die Kamera abgetastet wer-
den. Die Berechnung des konkreten Führungskriteriums
kann dabei durch eine nachgeschaltete Software-Appli-
kation erfolgen, so daß die Vorrichtung insgesamt sehr
flexibel und universell einsetzbar ist.
[0014] Zur Erzielung einer wirkungsvollen Überwa-
chung und Regelung der Warenbahnbearbeitungsvor-
richtung ist es gemäß Anspruch 10 günstig, wenn der
mindestens eine zweite Sensor mindestens ein Merkmal
der Warenbahn überwacht, welches durch die Waren-
bahnbearbeitungsvorrichtung entstanden ist. Damit wird
das unmittelbare Ergebnis der Warenbahnbearbeitungs-
vorrichtung als Teil des Führungskriteriums ausgewertet,
so daß sich auf diese Weise eine perfekte Überwachung
und Regelung der Warenbahnbearbeitungsvorrichtung
ergibt.
[0015] Der mindestens eine erste Sensor ist vorzugs-
weise nahe der Bahnlaufregelvorrichtung vorgesehen,
so daß dieser Änderungen des Warenbahnlaufs auf-
grund der Bahnlaufregelvorrichtung mit kurzer Reakti-
onszeit erfassen und damit schnell ausregeln kann. Der
mindestens eine zweite Sensor hat systembedingt eine
wesentlich größere Reaktionszeit, da die Warenbahn
erst die gesamte Warenbahnbearbeitungsvorrichtung

durchlaufen muß, bevor Änderungen des Führungskri-
teriums von mindestens einem zweiten Sensor dedek-
tierbar sind. Zur Erzielung eines optimalen Regelverhal-
tens ist es deshalb gemäß Anspruch 11 vorteilhaft, wenn
die Bahnlaufregelung bezüglich dem ersten Sensor eine
geringere Reaktionszeit aufweist, als bezüglich des min-
destens einen zweiten Sensors. Auf diese Weise ergibt
sich eine hinreichend schnelle Bahnlaufregelung und ei-
ne den Umständen entsprechend trägere Regelung des
Führungskriteriums.
[0016] Zur Erzielung einer möglichst effizienten Beein-
flussung des Bahnlaufs durch die Bahnlaufregelvorrich-
tung ist es gemäß Anspruch 12 günstig, wenn die Bahn-
laufregelvorrichtung mindestens eine verschwenkbare
und von der Warenbahn umschlungene Regelwalze auf-
weist. Dabei wird die Schwenklage dieser Regelwalze
von mindestens einer Regelvorrichtung beeinflußt, die
Teil der Bahnlaufregelvorrichtung ist. Auf diese Regel-
vorrichtung wirken dann einerseits der nachgeordnete
mindestens eine erste Sensor und anderseits der dem
Warenbahnbearbeitungsprozeß nachgeordnete minde-
stens eine zweite Sensor ein.
[0017] Der Erfindungsgegenstand wird beispielhaft
anhand der Zeichnung erläutert, ohne den Schutzum-
fang zu beschränken.
[0018] Die einzige Figur zeigt eine Vorrichtung 1 zum
Bearbeiten der laufenden Warenbahn 2. Die Warenbahn
2 könnte dabei eine Papier-, Folien-, Pappen-, Wellpap-
pen-, Textil-, Metallbahn oder eine Kombination dieser
Stoffe sein. Lediglich beispielhaft wird angenommen,
daß die Warenbahn 2 eine Pappenbahn ist. Sie weist
eine längs verlaufende Prägekante 2’ auf, die als Soll-
biegelinie dient. Die Warenbahn 2 wird über Walzen 3
geführt.
[0019] Zur Beeinflussung des Bahnlaufs der Waren-
bahn 2 weist die Vorrichtung 1 eine Bahnlaufregelvor-
richtung 4 auf. Diese Bahnlaufregelvorrichtung 4 wird von
einer Bahnbeeinflussungsvorrichtung 5, einem Stellan-
trieb 6 und einem Regler 8 gebildet. Die Bahnbeeinflus-
sungsvorrichtung 5 ist im dargestellten Ausführungsbei-
spiel als um eine Schwenkachse 7 verschwenkbarer
Drehrahmen 9 ausgebildet, an dem zwei Regelwalzen
10 verschwenkbar abgestützt sind. An jeder der Regel-
walzen 10 wird die Warenbahn 2 um jeweils 90° umge-
lenkt. Der gesamte Drehrahmen 9 ist mittels des Stell-
motors 6 verdrehbar gehalten. Der Stellmotor 6 greift da-
bei über ein nicht dargestelltes Getriebe am Drehrahmen
9 an. Dem Drehrahmen 9 ist jeweils eine Walze 3 vor-
und nachgeordnet, die als Fixwalzen dienen.
[0020] Die Bahnlaufregelvorrichtung 4 steht mit einem
ersten Sensor 12 in Wirkverbindung, der lediglich bei-
spielhaft als Kamera ausgebildet ist. Der erste Sensor
12 überträgt seine gewonnenen Bilddaten an eine Bild-
auswertevorrichtung 13, die beispielsweise die Lage ei-
ner Bahnkante 14 der laufenden Warenbahn 2 ermittelt.
Alternativ könnte der erste Sensor 12 die Bahnkante 14
auch direkt, beispielsweise mittels einer Lichtschranke,
pneumatisch, induktiv oder mechanisch erfassen. Diese
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Lage wird über einen Signalweg 15 als Ist-Wert an den
Regler 8 weitergegeben.
[0021] Dem Sensor 12 ist eine Bahnbearbeitsungsvor-
richtung 16 nachgeordnet, die von mindestens zwei Um-
lenkwalzen 3 und einem Zylinder 17 gebildet ist. Die Be-
arbeitungsvorrichtung 16 kann unterschiedlich gestaltet
sein, je nachdem welcher konkrete Bearbeitungsprozeß
angewendet werden soll. Insbesondere ist daran ge-
dacht, den Zylinder 17 als Druckzylinder auszubilden,
um die Warenbahn 2 mit fortlaufenden Bildern oder ei-
nem durchgehenden Muster zu bedrucken. Alternativ
oder zusätzlich kann die Bahnbearbeitungsvorrichtung
16 auch Schneidmesser 18 bzw. Riller 19 aufweisen, die
die Warenbahn 2 längs zu ihrer Bahnlaufrichtung 20 tren-
nen bzw. rillen. Daneben sind noch beliebige weitere Ap-
plikationen zur Bearbeitung der Warenbahn 2 denkbar.
[0022] Der Bahnbearbeitungsvorrichtung 16 sind zwei
zweite Sensoren 21 in Form jeweils einer Kamera nach-
geordnet, die die Warenbahn 2 von oben und von unten
abtasten. Die zweiten Sensoren 21 erfassen die Waren-
bahn 2 nach ihrer Bearbeitung durch die Bahnbearbei-
tungsvorrichtung 16 und übermitteln die gewonnenen
Bilddaten an eine weitere Bildauswertevorrichtung 22.
[0023] Diese Bildauswertevorrichtung 22 ermittelt aus
den gewonnenen Bilddaten ein Führungskriterium F,
welches beispielsweise dem Abstand der eben geschnit-
tenen Bahnkante 14’ von der Prägekante 2’ entspricht.
Dieses Führungskriterium F wird über einen Signalweg
23 einem weiteren Regler 24 zugeführt.
[0024] Dieser Regler 24 steht ausgangsseitig über ei-
nem Signalweg 25 mit dem Regler 8 der Bahnlaufregel-
vorrichtung 4 in Wirkverbindung und übergibt diesem ei-
nen Soll-Wert. Auf diese Weise ergeben sich zwei inein-
ander verschachtelte Regelkreise, wobei der innere eine
einfache Bahnlaufregelung bildet, während der äußere
ein mehr oder weniger kompliziertes Führungskriterium
F ausregelt.
[0025] Das Ausgangssignal der Bildauswertevorrich-
tung 22 steht außerdem über den Signalweg 23 mit ei-
nem Vergleicher 26 in Wirkverbindung, der dieses Aus-
gangssignal mit einem oder zwei Schwellwerten ver-
gleicht. Auf diese Weise wird eine Plausibilitätsprüfung
des ausgewerteten Führungskriteriums F durchgeführt.
Anhand dieser Plausibilitätsprüfung entscheidet der Ver-
gleicher 26, ob das Führungskriterium F korrekt erfaßt
wurde. In diesem Fall wird das Führungskriterium F direkt
im Regler 24 verarbeitet, so daß der äußere Regelkreis
geschlossen ist.
[0026] Kommt der Vergleicher 26 dagegen zum Er-
gebnis, daß das Führungskriterium F nicht korrekt erfaßt
wurde, so wird der Regler 24 über einen Halteeingang
27 blockiert, so daß das Ausgangssignal des Reglers 24
und damit der Soll-Wert des Reglers 8 der Bahnlaufre-
gelvorrichtung 4 konstant gehalten wird. In diesem Be-
triebszustand ist der äußere Regelkreis für das Füh-
rungskriterium F unterbrochen, der innere Regelkreis für
die Bahnlaufregelung mit dem Meßwert des ersten Sen-
sors 12 als Regelgröße bleibt jedoch in Funktion.

Bezugszeichenliste

[0027]

1 Vorrichtung
2 Warenbahn
2’ Prägekante
3 Walze
4 Bahnlaufregelvorrichtung
5 Bahnbeeinflussungsvorrichtung
6 Stellantrieb
7 Schwenkachse
8 Regler
9 Drehrahmen
10 Regelwalze
12 erster Sensor
13 Bildauswertevorrichtung
14 Bahnkante
14’ Bahnkante
15 Signalweg
16 Warenbahnbearbeitungsvorrichtung
17 Zylinder
18 Schneidmesser
19 Riller
20 Bahnlaufrichtung
21 zweiter Sensor
22 Bildauswertevorrichtung
23 Signalweg
24 Riller
25 Signalweg
26 Vergleicher
27 Halteeingang
F Führungskriterium

Patentansprüche

1. Verfahren zum Bearbeiten einer laufenden Waren-
bahn (2), deren Bahnlauf von mindestens einer
Bahnlaufregelung beeinflußt wird, wonach die Wa-
renbahn (2) mindestens einem Warenbahnbearbei-
tungsprozeß unterworfen wird, dadurch gekenn-
zeichnet, daß nach Durchführung des Warenbahn-
bearbeitungsprozesses mindestens ein Führungs-
kriterium (F) der Warenbahn (2) erfaßt wird, welches
auf die Bahnlaufregelung einwirkt.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daß mindestens eines der Führungskrite-
rien (F) erst im Warenbahnbearbeitungsprozeß ent-
steht.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, daß der Warenbahnbearbeitungs-
prozeß wenigstens einen der folgenden Schritte
ausführt:

A - Bedrucken,
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B - Schneiden,
C - Rillen,
D - Falzen,
E - Prägen,
F - Richten
G - Kaschieren
H - Beschichten und
I - Kleben.

4. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekenn-
zeichnet, daß mindestens eines der Führungskrite-
rien (F) eine Funktion mindestens eines Abstandes
zwischen zwei der folgenden Merkmale ist:

A - die Lage eines Druckbildes,
B - die Lage eines Klebstoffauftrages,
C - die Lage einer Randkante,
D - die Lage einer Vertiefung,
E - die Lage einer Falzkante,
F - die Lage einer Prägelinie und
G - die Lage einer markierten oder fehlenden
Maschenreihe

5. Verfahren nach mindestens einem der Ansprüche 1
bis 4, dadurch gekennzeichnet, daß mindestens
eines der Führungskriterien (F) den Soll-Wert der
Bahnlaufregelung beeinflußt.

6. Verfahren nach mindestens einem der Ansprüche 1
bis 5, dadurch gekennzeichnet, daß mindestens
eines der Führungskriterien (F) mit mindestens einer
Toleranzschwelle verglichen wird, bei deren Über-
oder Unterschreiten die Regelung nach dem minde-
stens einen Führungskriterium (F) unterbrochen
wird.

7. Verfahren nach mindestens einem der Ansprüche 1
bis 6, dadurch gekennzeichnet, daß mindestens
eines der Führungskriterien (F) den Warenbahnbe-
arbeitungsprozeß beeinflußt.

8. Vorrichtung zum Bearbeiten einer laufenden Waren-
bahn (2) wobei die Vorrichtung (1) mindestens eine
den Bahnlauf der Warenbahn (2) beeinflussende
Bahnlaufregelvorrichtung (4) aufweist, welche mit
mindestens einem die Lage der Warenbahn (2) quer
zur Bahnlaufrichtung (20) erfassenden, der Bahn-
laufregelvorrichtung (4) nachgeordneten ersten
Sensor (12) in Wirkverbindung steht, dem minde-
stens eine Warenbahnbearbeitungsvorrichtung (16)
nachgeordnet ist, dadurch gekennzeichnet, daß
der mindestens einen Warenbahnbearbeitungsvor-
richtung (16) mindestens ein zweiter, ein Führungs-
kriterium (F) erfassender Sensor (21) nachgeordnet
ist, der mit der Bahnlaufregelvorrichtung (4) in Wirk-
verbindung steht.

9. Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekenn-

zeichnet, daß der mindestens eine zweite Sensor
(21) von einer Kamera (21) gebildet ist, welche ge-
gen die Warenbahn (2) gerichtet ist.

10. Vorrichtung nach Anspruch 8 oder 9, dadurch ge-
kennzeichnet, daß der mindestens eine zweite
Sensor (21) mindestens ein Merkmal der Waren-
bahn (2) überwacht, welches durch die Warenbahn-
bearbeitungsvorrichtung (16) entstanden ist.

11. Vorrichtung nach mindestens einem der Ansprüche
8 bis 10, dadurch gekennzeichnet, daß die Bahn-
laufregelvorrichtung (4) bezüglich des mindestens
einen ersten Sensors (12) eine geringere Reaktions-
zeit aufweist, als bezüglich des mindestens einen
zweiten Sensors (21).

12. Vorrichtung nach mindestens einem der Ansprüche
8 bis 11, dadurch gekennzeichnet, daß die Bahn-
laufregelvorrichtung (4) von mindestens einer ver-
schwenkbaren und von der Warenbahn (2) um-
schlungenen Regelwalze (10) und mindestens einer
deren Schwenklage beeinflussenden Regelvorrich-
tung (8) gebildet ist.
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