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(54) VORRICHTUNG ZUM TEILEN EINER LAUFENDEN MATERIALBAHN IN

TRANSPORTRICHTUNG

(67)  Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum Tei-
len einer laufenden Materialbahn in Transportrichtung in
mehrere Nutzen. Damit die Verfahrensparameter einer
derartigen Vorrichtung méglichst schnell und zuverlassig
einstellbar sind, ist eine Vorrichtung vorgesehen mit ei-
nem Langsschneider, der mindestens ein Messer um-

fasst, das mittels einer Stellvorrichtung quer zur Trans-

portrichtung elektronisch verstellbar ist und mit dem an

der laufenden Materialbahn ein Langsschnitt in Trans-
portrichtung produzierbar ist, mit einem Kamerasystem,
mit dem die Position des Langsschnitts erfassbar ist und
das dazu geeignet ist, ein Positionssignal Gber die Posi-
tion des Langsschnitts auszugeben, und mit einer Steu-
ereinheit, mit der die in Abhangigkeit von dem Positions-
signal und in Abhangigkeit von einer vorgegebenen
Ist-Position die Stellvorrichtung ansteuerbar ist.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum Tei-
len einer laufenden Materialbahn in Transportrichtung in
mehrere Nutzen. Derartige Vorrichtungen finden sich so-
wohl bei der Produktion von Materialbahnen (z. B. Foli-
enextrusionsanlagen) als auch bei der Weiterverarbei-
tung von Materialbahnen (z. B. Druckmaschinen).
[0002] Eine Vorrichtung zum Teilen einer laufenden
Materialbahn in Transportrichtung in mehrere Nutzen
umfassttypischerweise einen Ladngsschneider und einen
Wickler. Um die einzelnen Nutzen nach dem Léangs-
schneider und vor dem Wickler aufzufachern (d. h. die
geschnittenen Bahnen werden auseinander gefiihrt und
vor dem Wickeln wieder parallel gefiihrt), ist aus EP 2
703 326 A1 aulRerdem eine sogenannte Breitstreckwal-
zen-Einheit bekannt.

[0003] Die Verfahrensparameter an dem Langs-
schneider (insb. die Schnittpositionen), an der Breit-
streckwalzen-Einheit und an dem Wickler werden von
dem Bediener der betreffenden Anlage eingestellt. Die
Einstellung der gesamten Verfahrensparameter ist zeit-
aufwendig und aufgrund der verschiedenen Einflussgré-
Ren zusatzlich auch fehleranfallig.

[0004] Aufgabe der Erfindung ist es daher, eine Vor-
richtung der eingangs genannten Art zu schaffen, deren
Verfahrensparameter méglichst schnell und zuverlassig
einstellbar sind.

[0005] Diese Aufgabe wird durch die Merkmale des
Patentanspruchs 1 geldst. Als erfindungsgemaRe Vor-
richtung ist eine Vorrichtung vorgesehen mit einem
Langsschneider, der mindestens ein Messer umfasst,
das mittels einer Stellvorrichtung quer zur Transportrich-
tung elektronisch verstellbar ist und mit dem an der lau-
fenden Materialbahn ein Langsschnitt in Transportrich-
tung produzierbar ist, mit einem Kamerasystem, mit dem
die Position des Langsschnitts erfassbaristund das dazu
geeignet ist, ein Positionssignal Uber die Position des
Langsschnitts auszugeben, und mit einer Steuereinheit,
mit der die in Abh&ngigkeit von dem Positionssignal und
in Abhangigkeit von einer vorgegebenen Ist-Position die
Stellvorrichtung ansteuerbar ist.

[0006] Nach einer bevorzugten Ausfiihrungsform ist
dem Langsschneider in Transportrichtung eine Breit-
streckwalzen-Einheit zur Auffacherung der Nutzen nach-
geschaltet. Die Auffacherung bewirkt, dass die einzelnen
Nutzen erst auseinander und dann wieder parallel ge-
fihrtwerden, sodass zwischen den einzelnen Nutzen ein
Abstand entsteht, der die Weiterverarbeitung erleichtert.
Vorzugsweise weist die Breitstreckwalzen-Einheit einen
ersten Steuereingang zum Einstellen der Auffacherung
durch die Steuereinheit auf. Hiermit kann die Einstellung
des Abstandes der einzelnen Nutzen beispielsweise
Uber ein Bedienpult erfolgen.

[0007] Nach einerweiteren bevorzugten Ausfiihrungs-
form ist der Breitstreckwalzen-Einheit ein Wickler zum
Aufwickeln der Nutzen nachgeschaltet. Vorzugsweise
weist der Wickler einen zweiten Steuereingang zum Ein-
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stellen der Wickelparameter durch die Steuereinheit auf.
Hiermit kann auch die Einstellung der Wickelparameter
beispielsweise Uber ein Bedienpult erfolgen.

[0008] Nach einerweiteren bevorzugten Ausfiihrungs-
form umfasst das Kamerasystem eine Matrixkamera, die
dazu geeignet ist, mehrere Zustéande der laufenden Ma-
terialbahn zu erfassen und an die Steuereinheit weiter-
zuleiten. Bei der Matrixkamera kann es sich um eine
hochauflésende Kamera handeln. Aufgrund der hohen
Aufldésung ist eine nachgeschaltete Bildverarbeitung in
derLage, die verschiedenen Bereiche vor und hinterdem
Langsschneider zu erfassen und die Zustdnde zu ana-
lysieren. Zusatzlich oder alternativ ist es auch méglich,
dass die Matrixkamera mit einem Positioniersystem je-
weils an diejenige Position der laufenden Materialbahn
verfahren wird, deren Zustand gerade erfasst werden
soll. Schliel3lich ist es auch denkbar, dass mehrere Ma-
trixkameras eingesetzt werden, sodass verschiedene
Bereiche gleichzeitig erfasst werden kénnen. In jedem
Fall ermdglicht der Einsatz des Kamerasystems einen
geschlossenen Regelkreis zur Einstellung der jeweiligen
Verfahrensparameter an dem Langsschneider, an der
Breitstreckwalzen-Einheit und an dem Wickler.

[0009] Weitere Einzelheiten und Vorteile der Erfindung
werden anhand der beigefligten Zeichnung beschrieben.
In dieser zeigt

Fig. 1 eine Draufsicht auf die erfindungsgemafie Vor-
richtung zum Teilen einer laufenden Material-
bahn in mehrere Nutzen.

[0010] Die laufenden Materialbahn 101 wird in Trans-

portrichtung A einem Langsschneider 111 zugefihrt, der
zwei Messer 103 und 104 umfasst, die die Materialbahn
101 in die Nutzen 112, 113 und 114 aufteilt. Die Messer
103 und 104 sind auf einer ortsfesten Traverse 102 ver-
schieblich gefiihrt und kénnen dabei auf der Traverse
102 miteiner nicht naher gezeigten Stellvorrichtung elek-
tronisch verstellt werden.

[0011] Hinter dem Langsschneider 111 werden die
Nutzen 112, 113 und 114 einer Breitstreckwalzen-Einheit
115 zugeflhrt. Die Breitstreckwalzen-Einheit umfasst die
beiden Breitstreckwalzen 105 und 106, die die Nutzen
112,113 und 114 in der gezeigten Weise erst auseinan-
der und dann wieder parallel fihren. Zur elektronischen
Einstellung dieser Auffacherung weisen die Breitstreck-
walzen 105 und 106 einen nicht ndher gezeigten ersten
Steuereingang auf.

[0012] Hinter der Breitstreckwalzen-Einheit 115 wer-
den die Nutzen 112, 113 und 114 schlie3lich einem Wick-
ler 116 zugefuhrt. Der Wickler 116 weist einen nicht néher
gezeigten zweiten Steuereingang auf, mit dem die ein-
zelnen Wickelparameter (Wickelgeschwindigkeit, Span-
nung der Materialbahn bzw. der einzelnen Nutzen, etc.)
elektronisch eingestellt werden kénnen.

[0013] Uber der gezeigten Vorrichtung bestehend aus
Langsschneider 111, Breitstreckwalzen-Einheit 115 und
Wickler 116 ist eine Kamera 108 montiert, die an einer
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Traverse 107 quer zur Transportrichtung A verschieblich
geflhrt ist. Die Traverse 107 ist wiederum auf den orts-
festen Schienen 109 und 110 in der Transportrichtung A
verschieblich geflihrt, sodass im Ergebnis mit der Kame-
ra 108 jeder Punkt der gezeigten Vorrichtung angefahren
werden kann. Gleichzeitig verfiigt das Kamerasystem
117 aufgrund der verschieblich gefiihrten Traverse 107
und den ortsfesten Schienen 109 und 110 Uber ein eige-
nes Koordinatensystem, das zur Einstellung der ver-
schiedenen Verfahrensparameter der gezeigten Vorrich-
tung als Referenz-Koordinatensystem dienen kann.
[0014] Zurautomatisierten Einstellung derverschiede-
nen Verfahrensparameter der gezeigten Vorrichtung
kann wie folgt verfahren werden:

Zunachst gibt der Bediener auf dem nicht ndher ge-
zeigten Bedienpult die Schnittpositionen ein, an de-
nen die laufende Materialbahn 101 geteilt werden
soll. Die ebenfalls nicht ndher gezeigte Steuereinheit
gibt daraufhin entsprechende Stellsignale an die
Stellvorrichtung der ortsfesten Traverse 102 aus, so-
dass die Messer 103 und 104 an die gewiinschten
Positionen gefahren werden und die Nutzen 112,
113 und 114 produzieren.

[0015] In einem nachsten Schritt erfasst die Kamera
108 nacheinander die tatsachlichen Positionen der
Langsschnitte und gibt entsprechende Positionssignale
an die Steuereinheit aus. Die Positionssignale kénnen
beispielsweise durch eine Bildverarbeitung gewonnen
werden, indem eine entsprechende Software die tat-
sachlichen Schnittpositionen mit den vorgegebenen
Schnittpositionen anhand eines Referenzbildes ver-
gleicht. In Abhangigkeit von den Positionssignalen und
der vorgegebenen Ist-Positionen steuert die Steuerein-
heit wiederum die Stellvorrichtung derart an, dass die
laufende Materialbahn genau an den gewiinschten Po-
sitionen geteilt wird. Auf diese Weise ist somit ein ge-
schlossener Regelkreis zur genauen Positionierung der
Messer 103 und 104 hergestellt.

[0016] Aufgrund der eingegebenen Schnittpositionen
sowie der Materialeigenschaften der laufenden Materi-
albahn 101 berechnet die Steuereinheit aulerdem die
optimale Auffacherung der Breitstreckwalzen-Einheit
115 sowie die optimalen Wickelparameter des Wicklers
116 und leitet diese Parameter an den ersten Steuerein-
gang der Breitstreckwalzen-Einheit 115 und den zweiten
Steuereingang des Wicklers 116 weiter. Die tatsachli-
chen Zusténde der Parameter an der Breitstreckwalzen-
Einheit 115 und an dem Wickler 116 werden wiederum
durch die Kamera 108 erfasst und an die Steuereinheit
weitergeleitet, sodass auch hinsichtlich der Parameter
der Breitstreckwalzen-Einheit 115 und der Parameter
des Wicklers 116 ein geschlossener Regelkreis entsteht.
[0017] Im Ergebnis ist es mit der erfindungsgemaRen
Vorrichtung somit mdglich, dass samtliche Vorgange
zum Teilen einer laufenden Materialbahn in Transport-
richtung automatisiert und gleichzeitig sehr zuverlassig
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durchgefiihrt werden kénnen.

Patentanspriiche

1.

Vorrichtung zum Teilen einer laufenden Material-
bahn in Transportrichtung in mehrere Nutzen,

mit einem Langsschneider, der mindestens ein Mes-
ser umfasst, das mittels einer Stellvorrichtung quer
zur Transportrichtung elektronisch verstellbar istund
mit dem an der laufenden Materialbahn ein Langs-
schnitt in Transportrichtung produzierbar ist,

mit einem Kamerasystem, mit dem die Position des
Langsschnitts erfassbar ist und das dazu geeignet
ist, ein Positionssignal Giber die Position des Langs-
schnitts auszugeben, und

mit einer Steuereinheit, mit der die in Abhangigkeit
von dem Positionssignal und in Abhangigkeit von
einer vorgegebenen Ist-Position die Stellvorrichtung
ansteuerbar ist.

Vorrichtung nach Anspruch 1, wobei dem Langs-
schneider in Transportrichtung eine Breitstreckwal-
zen-Einheit zur Auffacherung der Nutzen nachge-
schaltet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 2, wobei die Breitstreck-
walzen-Einheit einen ersten Steuereingang zum
Einstellen der Auffacherung durch die Steuereinheit
aufweist.

Vorrichtung nach Anspruch 2 oder 3, wobei der Breit-
streckwalzen-Einheit ein Wickler zum Aufwickeln
der Nutzen nachgeschaltet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 4, wobei der Wickler ei-
nen zweiten Steuereingang zum Einstellen der Wi-
ckelparameter durch die Steuereinheit aufweist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 - 5, wobei
das Kamerasystem eine Matrixkamera umfasst, die
dazu geeignet ist, mehrere Zustéande der laufenden
Materialbahn zu erfassen und an die Steuereinheit
weiterzuleiten.

Folienextrusionsmaschine zum Produzieren einer
Folienbahn, dadurch gekennzeichnet, dass die
produzierte Folienbahn einer Vorrichtung nach ei-
nem der Anspriiche 1 - 6 zugefihrt wird.

Flexodruckmaschine zum Bedrucken einer laufen-
den Materialbahn, dadurch gekennzeichnet, dass
die bedruckte Materialbahn einer Vorrichtung nach
einem der Anspriiche 1 - 6 zugefihrt wird.
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