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(54) KONFEKTIONIEREN BAHNFÖRMIGEN MATERIALS MIT FEHLERDETEKTION

(57) Die vorliegende Erfindung betrifft eine Vorrich-
tung zum Schneiden eines bahnförmigen Materials um-
fassend mindestens eine Schneidevorrichtung zum Zer-
schneiden des bahnförmigen Materials an mindestens
einer ersten Schneideposition in Bahnabschnitte, eine
Steuerungseinheit, eine Fehlerdetektionseinheit und ein
Mittel zum Bewegen des bahnförmigen Materials, so
dass das bahnförmige Material in einer stromabwärts
laufenden Richtung zunächst an der Fehlerdetektions-
einheit und danach an der mindestens eine Schneide-
vorrichtung vorbeigeführtwerdenkann.DieFehlerdetek-
tionseinheit ist dazu ausgebildet, das bahnförmigeMate-
rial auf Fehler zu überwachen und ein Signal, welches
Informationen zu dem Ergebnis der Überwachung ent-
hält, an die Steuerungseinheit zu übermitteln. Die Vor-
richtung umfasst mindestens einen ersten Abtafelungs-
behälter, wobei der erste Abtafelungsbehälter einen
Bahnabschnitt des stromabwärts transportierten bahn-
förmigenMaterials einer festgelegtenminimalenSchnitt-
länge aufnehmen kann, wobei die festgelegte minimale
Schnittlängedie kürzestevorgeseheneLängeeineskon-
fektionierten Bahnabschnitts ist, und wobei die erste
Schneideposition der mindestens einen Schneidevor-
richtung stromaufwärts über dem ersten Abtafelungsbe-
hälter angeordnet ist. DesWeiteren betrifft die Erfindung
ein Verfahren zum Schneiden eines bahnförmigen Ma-
terials.
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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum Schneiden bahnförmigen Materials, insbesondere
textiler Materialien, sowie ein Verfahren zum Schneiden bahnförmigen Materials.
[0002] Die Konfektion von bahnförmigem Material erfolgt oft in festgelegte Schnittlängen, wobei die Schnittlänge die
Länge ist, die einAbschnitt des bahnförmigenMaterials habendarf. Gleichzeitig ist unbekannt, wannbei derVerarbeitung
bzw. der Herstellung des bahnförmigen Materials Fehler entstehen. Derartige Fehler werden bei einer Fehlerdetektion
mittels einer Fehlerdetektionseinheit erkannt und erfasst. Nach dem Schneiden wird das bahnförmige Material z-förmig
abgetafelt, das heißt in übereinander liegend angeordneten Lagen hin‑ und hergehend abgelegt.
[0003] DE3639972 A1 offenbart das Zuschneiden bahnförmigen Materials, welches zur Verpackung von Zigaretten
verwendet wird. Die Vorrichtung umfasst eine Detektionseinheit, welche die Position einer Fehlerstelle in dem bahn-
förmigenMaterial bestimmt.Mittels zweierSchneidevorrichtungen kanndieFehlerstelle abgetrennt undentsorgtwerden.
Die beiden Schneidevorrichtungen sind in einem festen Abstand zueinander angeordnet, der durch einen festgelegten
Materialbahnabschnitt bestimmt wird.
[0004] DE1588301 A1 offenbart ein Verfahren, bei dem aus einer fehlerbehafteten Materialbahn mehrere Abschnitte
vorbestimmter Länge herausgeschnitten werden, so dass ein möglichst geringer Rest entsteht. In dem beschriebenen
Verfahrenwird derSchnittbefehl in einemSchieberegister,welchesdieLängedesAbstands zwischenFehlerdetektor und
Schere aufweist, gespeichert und anschließend an die einzige Schere der Vorrichtung übertragen.
[0005] Der Stand der Technik offenbart keine Lösung für das Konfektionieren bahnförmigen Materials, welches in
Schnittlängenkonfektioniertwerdensoll, die länger als derAbstandzwischenFehlerdetektionundSchneideposition sind.
[0006] Beispielsweise sollen längereStücke eines bahnförmigenMaterials in den Längen 25mund 50mkonfektioniert
werden.Wird in diesemBeispiel nach45meinFehler detektiert, dannkannausdembahnförmigenMaterial nochein 25m
Stück geschnitten und konfektioniert werden.
[0007] Wird das bahnförmigeMaterial in einen großenBehälter abgetafelt, sowird der Fehlermarkiert bzw. die Position
der Fehler abgespeichert.
[0008] Damit ein fehlerfreies 25 m Stück zurückbleibt, müssen jedoch von dem bereits abgetafelten Stück des
bahnförmigen Materials der Länge 45 m wieder 20 m entnommen werden. Dadurch wird der Prozess unterbrochen.
Dies ist zeitaufwendig und verlangsamt damit den Herstellungsprozess der Abschnitte des bahnförmigen Materials oder
erfordert mehr Aufwand, indem beispielsweise mehrere Personen dafür abgestellt werden müssen, die Materialbahn
nachträglich zuzuschneiden.
[0009] Dieses aufwendige und zeitintensiveVorgehenwird vor allemdann angewandt, wenn das bahnförmigeMaterial
zumindest eines der folgenden Eigenschaften aufweist:

- Das bahnförmige Material hat einen hohen Reibungskoeffizienten, was dazu führt, dass abgetafeltes Material nicht
einfach aus einem Behälter gezogen werden kann.

- DasbahnförmigeMaterial ist schwer.Dieskannebenfalls denWeitertransport desbahnförmigenMaterialsauseinem
abgetafelten Zustand erschweren.

- DasbahnförmigeMaterial ist elastisch,wasdie erneuteMessungderAbständeauf derBahnbei einemMaterial unter
Zug bzw. eine erneute Detektion der Fehler erfordern kann.

[0010] Außerdem besteht die oben beschriebene Problematik auch dann, wenn die zu konfektionierenden Bahnab-
schnitte länger sind als der Abstand zwischen Fehlerdetektion undSchneideposition. Damit kann ein Fehler nicht einfach
während des Prozesses entfernt werden.
[0011] Die objektive technische Aufgabe ist es fehlerhafte Abschnitte des bahnförmigen Materials noch in der
Produktionseinheit, also vor Ablegen des bahnförmigen Materials in Verpackungseinheiten, zu entfernen und zuzu-
schneiden, insbesondere für denFall, dass das bahnförmigeMaterial zumindest eine der oben genanntenEigenschaften
aufweist.
[0012] Diese Aufgabe wird gelöst durch eine Vorrichtung nach Anspruch 1 und ein Verfahren nach Anspruch 10.
[0013] Gegenstand der Erfindung ist also eine Vorrichtung zum Schneiden eines bahnförmigen Materials umfassend
mindestens eine Schneidevorrichtung, eine Steuerungseinheit und eine Fehlerdetektionseinheit. Das bahnförmige
Material umfasst Bahnen aus Papier, Folien, Textilien oder aus anderem dünnem Material. Das bahnförmige Material
wird unter Verwendung eines Mittels zum Bewegen des bahnförmigen Materials in einer stromabwärts laufenden
Richtung zunächst an der Fehlerdetektionseinheit und danach an der mindestens einen Schneidevorrichtung vorbei-
geführt. Die Fehlerdetektionseinheit ist dazu ausgebildet, das bahnförmige Material auf Fehler zu überwachen und
vorkommendeFehler imbahnförmigenMaterialzudetektieren.DieFehlerdetektionseinheit istweiterhin dazuausgebildet
ein Signal, das die Informationen zu dem Ergebnis der Überwachung enthält, an die Steuerungseinheit zu übermitteln.
[0014] DiemindestenseineSchneidevorrichtungkanndasbahnförmigeMaterial anmindestenseinererstenSchneide-
position durchtrennen. Die Schneidevorrichtung kann eine Klinge umfassen. Ebenfalls wäre es möglich, dass die
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Schneidevorrichtung den mindestens einen Schnitt mittels Ultraschalles durchführt. Optional können weitere Schneide-
positionen vorhanden sein.
[0015] In einer Ausführungsform kann der Schnitt manuell mittels einer Schere durchgeführt werden. In einer anderen
Ausführungsform umfasst die Schneidevorrichtung einen Roboterarm mit einer Schneideeinheit. Der Roboterarm kann
an eine erste Schneideposition und weitere Schneidepositionen, falls vorhanden, gebracht werden, um mittels der
Schneideeinheit dann das bahnförmige Material durchzuschneiden.
[0016] Bevorzugt kann die Vorrichtung mehrere Schneidevorrichtungen umfassen.
[0017] Fehler sind unerwünschte, örtlich beschränkte Eigenschaften des bahnförmigen Materials. Fehler können die
strukturelle Integrität des bahnförmigen Materials beeinträchtigen oder/und das Aussehen des bahnförmigen Materials
beeinträchtigen. Fehler können beispielsweise Löcher, Risse, ungleichmäßige Muster oder Strukturen in dem bahn-
förmigen Material sein. Diese können in Textilien unter anderem durch fehlende Kettfäden, fehlende Schussfäden oder
gequetschte Anordnung von Schussfäden entstehen. Andere Ursachen für Fehler können Fremdkörper oder Verun-
reinigungen in dem bahnförmigen Material sein.
[0018] Fehler werden von der Fehlerdetektionseinheit detektiert. Bevorzugt umfasst die Fehlerdetektionseinheit eine
Kamera. Das Fehlerdetektionssystem kann ebenfalls eine thermographische Einheit umfassen.
[0019] Die Fehlerdetektionseinheit erzeugt ein Signal, das die Informationen zu dem Ergebnis der Überwachung
enthält, und sendet dieses an die Steuerungseinheit. Das Signal umfasst bevorzugt Informationen dazu, ob ein Fehler
erkannt wurde. Falls ein Fehler detektiert wurde, umfasst das Signal Informationen zur Ermittlung der Position des
Fehlers. Diese Information kann unmittelbar inOrtskoordinaten vorliegen odermittelbar über den Zeitpunkt der Detektion
des Fehlers bestimmt werden.
[0020] Die Vorrichtung umfasst mindestens einen ersten Abtafelungsbehälter, wobei der erste Abtafelungsbehälter
dazu ausgebildet ist einen Bahnabschnitt des stromabwärts transportierten bahnförmigen Materials einer festgelegten
minimalen Schnittlänge aufzunehmen. Die erste Schneideposition der mindestens einen Schneidevorrichtung ist strom-
aufwärts über dem ersten Abtafelungsbehälter angeordnet. Die festgelegte minimale Schnittlänge ist die kürzeste
vorgesehene Länge eines konfektionierten Bahnabschnitts.
[0021] Der Abtafelungsbehälter ist dazu ausgebildet, bahnförmiges Material, das in übereinander liegend angeordne-
ten Lagen hin‑ und hergehend abgelegt wurde, bis zu einer Füllkapazität aufzunehmen. Die Verwendung von Abtafe-
lungsbehältern ermöglicht es bahnförmiges Material zum Schneiden bei den festgelegten Schnittlänge vorzubereiten,
ohne dass aufwendige und große Speicher für das bahnförmiges Material notwendig sind.
[0022] Die Vorrichtung nach Anspruch 1 ist ausgestaltet das Verfahren nach Anspruch 10 auszuführen. Insbesondere
ist die Steuerungseinheit der Vorrichtung dazu konfiguriert, das Verfahren auszuführen und die Vorrichtung zu steuern,
wobei das Verfahren die Schritte umfasst:

I. Festlegen einer festgelegten Schnittlänge oder mehrerer festgelegter Schnittlängen, welche unterschiedliche
Längen aufweisen;
II. Überwachung der Materialbahnmittels der Fehlerdetektionseinheit auf Fehler in dem bahnförmigenMaterial, und
Übermitteln eines Signals, welches Informationen zu dem Ergebnis der Überwachung enthält, an die Steuerungs-
einheit;
III.

A) falls in Schritt II ein Fehler detektiert wurde, Bestimmen eines Fehlerabstands zwischen der Position des
detektierten Fehlers und der Position des letzten in der Vorrichtung durchgeführten Schnitts oder eines letzten
aufgrund eines detektierten Fehlers stromabwärts bereits vorgesehenen Schnitts;
Vergleichen des Fehlerabstands mit der Vielzahl der festgelegten Schnittlängen, ummindestens einen Schnei-
deabstand zu bestimmen, wobei:

i. falls der Fehlerabstand größer als die festgelegte minimale Schnittlänge und kleiner als die festgelegte
maximale Schnittlänge ist, der Fehlerabstand in Abschnitte der festgelegten Schnittlängen unterteilt wird
und daraus der mindestens ein Schneideabstand bestimmt wird,
ii. falls der Fehlerabstand kleiner als eine festgelegte minimale Schnittlänge ist, der Schneideabstand
mindestens der Fehlerabstand ist,

oder
B) falls ein fehlerfreier Abschnitt des bahnförmigen Materials, welcher größer als die festgelegte maximale
Schnittlänge ist, vorliegt,
der Schneideabstand die festgelegte maximale Schnittlänge ist;

IV. Sendenmindestens einesSchneidebefehls an diemindestenseineSchneidevorrichtung, wobei das bahnförmige
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Material an mindestens einer Bahnposition geschnitten wird, die sich ausgehend von dem letzten geplanten oder
durchgeführten Schnitt um den Schneideabstand stromaufwärts befindet.

[0023] Eine festgelegte Schnittlänge ist die Länge, die ein Abschnitt des bahnförmigenMaterials nach demSchneiden
haben soll. Die festgelegte minimale Schnittlänge kann mindestens 1 m betragen und die festgelegte maximale
Schnittlänge höchstens 200 m. Bevorzugt beträgt die minimale festgelegte Schnittlänge 10 m, besonders bevorzugt
beträgt die festgelegte minimale Schnittlänge 20 m, insbesondere 25 m. Bevorzugt beträgt die festgelegte maximale
Schnittlänge50m,besondersbevorzugt beträgt die festgelegtemaximaleSchnittlänge75m, insbesondere100m.Esgibt
zumindest eine festgelegte Schnittlänge. Werden mehrere festgelegte Schnittlängen festgelegt, so haben diese unter-
schiedliche Längen.
[0024] Die Detektion des Fehlers im bahnförmigen Material wird mittels der Fehlerdetektionseinheit durchgeführt.
Diese übermittelt das Signal, das Informationen zu dem Ergebnis der Überwachung enthält, an die Steuerungseinheit.
Falls kein Fehler detektiert wurde, enthält das Signal bevorzugt die Information, dass die Bahn an der überprüften Stelle
fehlerfrei ist oder dass zu der Zeit der Detektion kein Fehler erkannt wurde.
[0025] Falls ein Fehler detektiert wurde, enthält das Signal Informationen zu diesem detektierten Fehler, die Rück-
schlüsse auf die Position des Fehlers auf dembahnförmigenMaterial zulassen. Die Information kann beispielsweise eine
Positionsangabe auf dem bahnförmigen Material umfassen, wie eine zwei-dimensionale Koordinate oder eine Längen-
angabe.Ebensokanndie InformationeineZeitangabeumfassen,wannderFehler erkanntwurde, sodass inKombination
mit weiteren Angaben, wie der Bahngeschwindigkeit, die Lage des Fehlers bestimmt werden kann.
[0026] Des Weiteren kann die Information zu dem Ergebnis der Überwachung vorzugsweise Angaben zu der Aus-
dehnung des Fehlers auf der Materialbahn enthalten. Bevorzugt ist dies die Position des detektierten Fehlers, an der der
ausgedehnte Fehler zumerstenMal detektiert wurde.Weiter bevorzugt wird zu der Position des detektierten Fehlers eine
Fehlerlänge gemessen, die die Ausdehnung des Fehlers stromaufwärts angibt.
[0027] ImFalle desausgedehntenFehlerswird zusätzlichauchanderPositiongeschnitten, die durchdasamweitesten
stromaufwärts gelegenen Ende des Fehlers bestimmt wird, so dass der Fehler komplett aus dem bahnförmigenMaterial
entfernt wird.
[0028] In einer bevorzugten Ausführungsform wird das Signal in periodischen Abständen an die Steuerungseinheit
gesendet. Diese periodischen Abstände können beispielsweise 1 s, 2 s, 5 s, 10 s oder 20 s betragen.
[0029] In einer anderen bevorzugten Ausführungsform wird das Signal nur dann an die Steuerungseinheit gesendet,
sobald entweder ein Fehler erkanntwurdeoder sobald ein fehlerfreier Abschnitt der festgelegtenmaximalenSchnittlänge
vorliegt.
[0030] Mittels der Steuerungseinheit wird ein Fehlerabstand bestimmt. Der Fehlerabstands ist der Abstand zwischen
der Position des detektierten Fehlers und der Position des letzten durchgeführten Schnitts oder eines letzten aufgrund
eines detektierten Fehlers stromabwärts bereits vorgesehenen Schnitts.
[0031] Abhängig von der Länge dieses Fehlerabstandswird der nächsteSchneideabstand bestimmt. Der Schneideab-
stand ist der Abstand zwischen dem letzten durchgeführten Schnitt oder dem letzten aufgrund eines detektierten Fehlers
stromabwärts bereits vorgesehenen Schnitts und der stromaufwärts neu festgelegten Bahnposition, an der geschnitten
wird. Die Steuerungseinheit bestimmt die neu festgelegte Bahnposition, an der geschnitten wird, und den Schneideab-
stand.
[0032] Ein Schneidebefehl wird an die Schneidevorrichtung gesendet. Diese schneidet das bahnförmige Material
stromaufwärts nach dem Schneideabstand ausgehend von der Position des letzten durchgeführten Schnitts oder eines
letzten aufgrund eines detektierten Fehlers stromabwärts bereits vorgesehenen Schnitts.
[0033] Wird beispielsweise bei einer festgelegten maximalen Schnittlänge von 100 m über eine Länge von 100 m kein
Fehler detektiert, so wird das bahnförmige Material 100 m ausgehend vom letzten Schnitt, oder, falls dieser noch nicht
durchgeführt wurde, 100 m ausgehend von dem letzten, aufgrund eines detektierten Fehlers stromabwärts bereits
vorgesehenen Schnitts geschnitten.
[0034] Falls der Fehlerabstand größer als die festgelegte minimale Schnittlänge und kleiner als die festgelegte
maximale Schnittlänge ist, wird der Fehlerabstand in Abschnitte der festgelegtenSchnittlängen unterteilt, so dass daraus
die mindestens eine Bahnposition für den Schnitt und damit mindestens ein Schneideabstand bestimmt wird. Nach der
Unterteilung kann ein Restabschnitt verbleiben.
[0035] Bevorzugt wird in Schritt III A des Verfahrens zunächst ein erster Fehlerabstand bestimmt. Die Schritte III A und
IV werden erneut mit einem zweiter Fehlerabstand durchgeführt, falls nach Schritt III A i eine Restlänge des ersten
Fehlerabstands verbleibt. Der zweite Fehlerabstand ist der Abstand zwischen der Position des in Schritt II detektierten
Fehlers und der letzten Bahnposition des Schnittes, welche in Schritt IV zum ersten Fehlerabstand bestimmt wird.
[0036] In einer erstenAusführungsformdesVerfahrensschritts III A) i wird der Fehlerabstand in Abschnitte unterteilt, so
dass der Restabschnitt minimal ist. Durch diese Ausführungsform kann die Menge des verworfenen bahnförmigen
Materials geringgehalten werden.
[0037] In einer zweiten Ausführungsform des Verfahrensschritts III A) i wird der Fehlerabstand mit den festgelegten
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Schnittlängen verglichen und, falls der Fehlerabstand größer als eine erste festgelegte Schnittlänge und kleiner als eine
zweite festgelegte Schnittlänge ist, so ist der Schneideabstand die erste festgelegte Schnittlänge. Die erste festgelegte
Schnittlänge ist kleiner als die zweite festgelegte Schnittlänge und es gibt keine weitere festgelegte Schnittlänge, deren
Länge zwischen der ersten festgelegten Schnittlänge und der zweiten festgelegten Schnittlänge liegt.
[0038] Der verbleibende, zweite Fehlerabstand kann bestimmt werden und wird abermals mit der Vielzahl der fest-
gelegtenSchnittlängenverglichen. Falls der zweiteFehlerabstandgrößer als die festgelegteminimaleSchnittlänge ist, so
wird das oben beschriebene Verfahren der zweiten Ausführungsform des Verfahrensschritts III A) i so lange erneut
durchgeführt, bis der verbleibende, zweite Fehlerabstand kleiner als die festgelegteminimale Schnittlänge ist. Der zweite
Fehlerabstand, der kleiner als die festgelegte minimale Schnittlänge ist, ist der Restabschnitt dieser Ausführungsform.
[0039] Bei erneuten Durchläufen des Verfahrensschrittes III A) in der zweiten Ausführungsform ist der verbleibende,
zweite Fehlerabstand des vorigen Durchlaufs der Fehlerabstand des darauffolgenden Durchlaufs.
[0040] Mittels der zweiten Ausführungsform des Verfahrensschritts III A) i können innerhalb des Fehlerabstands
möglichst lange Bahnabschnitte zugeschnitten werden.
[0041] Der Restabschnitt, der in beiden Ausführungsformen des Verfahrensschrittes III A) i immer kleiner als die
festgelegte minimale Schnittlänge ist, wird daher als Fehlerabstand nach Schritt III A) ii des Verfahrens behandelt.
[0042] Beispielsweise wird ein Fehler bei 65m nach dem letzten Schnitt detektiert. Die festgelegten Schnittlängen sind
20m, 50mund100m.EineUnterteilung desFehlerabstands von65m ist in 3Abschnitte einer Länge von20mundeinem
Restabschnitt von 5 m möglich nach der ersten Ausführungsform der Unterteilung des Fehlerabstands, oder in einen
Abschnitt von50mLängeundeinemRestabschnitt von15mnachder zweitenAusführungsformdesVerfahrensschritts III
A) i.
[0043] Falls der Fehlerabstand kleiner als eine festgelegte minimale Schnittlänge ist, so ist der Schneideabstand
mindestens der Fehlerabstand. Dies kann der Fall sein, wennFehler nahe nach demvorigenSchnitt auftreten, z. B. wenn
Fehler nahe beieinander liegen und somit kein Bahnabschnitt der festgelegten minimalen Schnittlänge herausgeschnit-
tenwerdenkann.Ebensokannesauftreten,wennwie imvorigenBeispiel einneuerFehlerabstandnachVerfahrensschritt
III A) i bestimmt wird, der kleiner als die festgelegte minimale Schnittlänge ist. Nach dem Herausschneiden eines
Abschnitts der Länge eines ersten festgelegten Schneideabstands verbleibt meist ein Materialabschnitt dessen Länge
kleiner als die festgelegteminimaleSchnittlänge ist. Damit wird ein zweiter Schneideabstand nachVerfahrensschritt III A)
bestimmt. Bevorzugt entspricht dieser Schneideabstand dem Fehlerabstand, besonders bevorzugt ist der Schneideab-
stand der Fehlerabstand zuzüglich einer Toleranzlänge. Die Toleranzlänge gibt eine Länge an, die es bei flächig
ausgedehnten Fehlern erlaubt, diesen Fehler so aus dem bahnförmigen Material zu entfernen, dass keine Fehler oder
Fehleranteile imweiteren bahnförmigenMaterial verbleiben. Die Toleranzlängewird daher vorzugsweise an die typische
Ausdehnung der Fehler in Stromrichtung angepasst. Beispielsweise beträgt die Toleranzlänge 1 cm, bevorzugt 2 cm,
bevorzugter 5 cm und insbesondere 10 cm. In einer anderen Ausführungsform wird die die Ausdehnung jedes einzelnen
Fehlers in Stromrichtung angepasst.
[0044] In einer anderen Ausführungsform ist der Schneideabstand in Verfahrensschritt III A) ii die festgelegteminimale
Schnittlänge. Im obigen Beispiel beträgt der Schneideabstand dann mindestens 20 m.
[0045] In einer Ausführungsform umfasst die Vorrichtung mindestens einen zweiten Abtafelungsbehälter, mindestens
eine Schneidevorrichtung und mindestens eine zweite Schneideposition, wobei alle Abtafelungsbehälter in Summe
mindestens einen Bahnabschnitt einer festgelegten maximalen Schnittlänge aufnehmen können und wobei der am
weitesten stromabwärts angeordnete Abtafelungsbehälter mindestens einen Bahnabschnitt einer festgelegten minima-
len Schnittlänge aufnehmen kann. Die Schneidepositionen sind jeweils stromaufwärts so vor den Abtafelungsbehältern
angeordnet, dass die mindestens eine Schneidevorrichtung, bei gefüllten Abtafelungsbehältern, das bahnförmige
Material in Bahnabschnitte der Füllkapazität der Abtafelungsbehälter zertrennen kann. Die Positionen für die Schnitte
sind dabei bevorzugt unmittelbar vor den Abtafelungsbehältern angeordnet.
[0046] In einer Ausführungsform umfasst die Vorrichtung mindestens zwei Schneidevorrichtungen, wobei sich deren
Schneidepositionen jeweils stromaufwärts so vor den Abtafelungsbehältern befinden, dass die jeweiligen Schneidevor-
richtungen, bei gefüllten Abtafelungsbehältern, das bahnförmige Material in Bahnabschnitte der Füllkapazität der
Abtafelungsbehälter zertrennen können.
[0047] Die Abtafelungsbehälter können ebenso einen Bahnabschnitt aufnehmen, dessen Länge kleiner ist als der
Bahnabschnitt, der den Abtafelungsbehälter füllen würde. Die mindestens eine Schneidevorrichtung kann dann das
bahnförmigeMaterial in Bahnabschnitte unterteilen, die der anteiligen Füllung der Abtafelungsbehälter entspricht. Dabei
wird an der Schneideposition, welche sich über dem Abtafelungsbehälter befindet, geschnitten.
[0048] Ist beispielsweisebei zweiAbtafelungsbehälternmit derFüllkapazität einer festgelegtenminimalenSchnittlänge
von 25 m der zweite Abtafelungsbehälter zu 60% gefüllt, d.h. dass der Abtafelungsbehälter einen Bahnabschnitt der
Länge 15 m hält, so können wahlweise Bahnabschnitte der Länge 40 m oder 25 m und 15 m abgeschnitten werden.
[0049] Die Vorrichtung umfasst bevorzugt mindestens eine Schneidevorrichtung mit bevorzugt drei Schneidepositio-
nen und insbesondere vier Schneidepositionen.
[0050] In einer bevorzugten Ausführungsform umfasst die Vorrichtung mindestens drei Schneidevorrichtungen und
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besonders bevorzugt mindestens vier Schneidevorrichtungen mit je einer Schneideposition.
[0051] Ebenso umfasst die Vorrichtung bevorzugt mindestens drei Abtafelungsbehälter und besonders bevorzugt
mindestens vier Abtafelungsbehälter, wobei die Anzahl der Abtafelungsbehälter bevorzugt der Anzahl der Schneide-
positionen entspricht.
[0052] Durch eine Vielzahl von Abtafelungsbehältern in Kombination mit den stromaufwärts angeordneten Schneide-
positionen kann das bahnförmige Material direkt nach dem Abtafeln geschnitten werden. Dadurch ist es möglich, das
bahnförmige Material abhängig von der Position der Fehler in Bahnabschnitte geeigneter Länge zu zerschneiden, ohne
dass das bahnförmigeMaterial wieder einemSpeicher entnommen werdenmuss. Ein einzelner Abtafelungsbehälter als
Speicher, aus demdasMaterial vor demSchneideprozess wieder herausgezogenwerdenmuss, ist oftmals nicht für jede
Art von bahnförmigemMaterial geeignet. Ein solcher Speicher für bahnförmigesMaterial wäre daher, vor allem bei einem
bahnförmigenMaterial vonmehrerenMetern Länge, aufwendig. BeimAbtafelnwird das bahnförmigeMaterial z-förmig in
Lagen übereinander abgelegt. Dabei befindet sich das zuerst abgetafelte bahnförmige Material unten im Abtafelungs-
behälter. Würde das Material von unten wieder entnommen, so muss für diesen Prozess Kraft aufgewendet werden.
Dadurch würde ein Zug auf das bahnförmige Material entstehen. Abhängig von dem Reibungskoeffizienten des bahn-
förmigen Materials und dem Gewicht des abgetafelten bahnförmigen Materials kann dies zur Beschädigung des bahn-
förmigen Materials beim Herausziehen führen. Des Weiteren würde dieser Vorgang bei elastischem, bahnförmigem
Material zu einer Verformung, insbesondere einer Streckung, der Materialbahn führen, was wiederum die eine erneute
BestimmungderPositiondesFehlers imMaterial nötigmachenwürde.Unabhängigdavon, obdieseerneuteBestimmung
beispielsweise durch erneute Messung oder durch Berechnung der neuen Fehlerposition erfolgt, wird die Vorrichtung
bzw. das Verfahren aufwendiger. In der vorliegenden Erfindung ist es nicht notwendig, dass das bahnförmige Material
unter Zug steht, daher ist es auch für das Zuschneiden von langen Bahnabschnitten von schwerem, elastischem
bahnförmigem Material, dessen Oberfläche einen hohen Reibungskoeffizienten aufweisen, geeignet.
[0053] Bevorzugt können alle Abtafelungsbehälter einen Bahnabschnitt einer festgelegten minimalen Schnittlänge
aufnehmen. Bevorzugt können die Abtafelungsbehälter in Summe mindestens einen Bahnabschnitt der festgelegten
maximalen Schnittlänge aufnehmen.
[0054] Bevorzugt ist die Füllkapazität einesAbtafelungsbehälters anpassbar und ebenso ist bevorzugt der Abstand der
Schneidepositionen auf diese Füllkapazität der Abtafelungsbehälter anpassbar, so dass die Schneideposition immer
stromaufwärts unmittelbar vor den Abtafelungsbehältern angeordnet ist.
[0055] In denAbtafelungsbehälternwird zunächst ein Bahnabschnitt des bahnförmigenMaterials, welchermindestens
die Länge des ersten Schneideabstands besitzt, aufgefangen. Anschließend wird der erste Schneidebefehl mittels
Schneidevorrichtung an der ersten Schneideposition durchgeführt, die stromaufwärts direkt über dem Abtafelungsbe-
hälter liegt, welcher in Kombination mit den stromabwärts darunter angeordneten Abtafelungsbehältern mindestens den
Bahnabschnitt der Länge des ersten Schneideabstands aufnehmen kann. Der am weitesten stromaufwärts unter der
erstenSchneidepositionangeordneteAbtafelungsbehältermussdabei nicht vollständiggefüllt sein.Mittels derSchneide-
vorrichtung kann dann das bahnförmige Material in einen Bahnabschnitt der Länge des ersten Schneideabstands
unterteilt werden.
[0056] Wird ein weiterer Schneidebefehl mittels der Steuerungseinheit an eine Schneidevorrichtung weitergeleitet, so
wird der zweite Bahnabschnitt des bahnförmigen Materials, welcher mindestens die Länge des zweiten Schneideabs-
tands besitzt, bevorzugt in dem mindestens einen Abtafelungsbehälter aufgefangen, der stromaufwärts über der ersten
Schneideposition angeordnet ist, an der der erste Schneidebefehl durchgeführt wurde. Anschließend wird dieser zweite
Schneidebefehl bevorzugt mittels der Schneidevorrichtung an der Schneideposition durchgeführt, die stromaufwärts
direkt überdemAbtafelungsbehälter liegt,welcher inKombinationmit denstromaufwärts vondererstenSchneideposition
angeordneten Abtafelungsbehältern mindestens den Bahnabschnitt der Länge des zweiten Schneideabstands auf-
nehmen kann.
[0057] Gegebenenfalls vorhandene weitere Schneidebefehle werden nach dem gleichen Vorgehen bestimmt.
[0058] Bevorzugt umfassendieAbtafelungsbehälterBöden, die einzelngeöffnetwerdenkönnen.NachdemSchneiden
können der amweitesten stromabwärts angeordnete Boden, sowie alle Böden stromabwärts unter der ersten Schneide-
position, an welcher der erste Schnitt durchgeführt wurde, geöffnet werden. Dadurch kann der geschnittene Bahnab-
schnitt vorzugsweise einer Auffangvorrichtung zugeführt werden. Wurden weitere Schnitte durchgeführt, dann werden
alle Böden der Abtafelungsbehälter geöffnet, welche stromabwärts der Schneideposition, an welcher ein Schnitt durch-
geführt wurde, angeordnet sind. Dabei werden nach der Durchführung des Schnittbefehls zunächst alle Böden der
Abtafelungsbehälter geöffnet, welche stromabwärts der amweitesten stromabwärts angeordneten Schneideposition, an
welcher ein Schnitt durchgeführt wurde, angeordnet sind. So können sukzessive die geschnittenen Bahnabschnitte
einzeln, beginnend stromabwärts, einer Auffangvorrichtung zugeführt werden können.
[0059] Des Weiteren umfasst die Vorrichtung bevorzugt mindestens zwei Auffangvorrichtungen. Die erste Auffang-
vorrichtung ist dafür vorgesehen, Bahnabschnitte, die mindestens einen Fehler aufweisen, aufzunehmen. Die zweite
Auffangvorrichtung kann Bahnabschnitte der mindestens einen festgelegten minimalen Schnittlänge aufnehmen. Be-
sonders bevorzugt entspricht die Anzahl der in der Vorrichtung vorhandenen Auffangvorrichtungen mindestens der
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Anzahl der festgelegten Schnittlängen, wobei zusätzlich die Auffangvorrichtung für die fehlerbehafteten Bahnabschnitte
vorhanden ist. Der geschnitteneBahnabschnitt wird vorzugsweise abhängig von seiner Länge in eineAuffangvorrichtung
einsortiert. So wird ein Bahnabschnitt, welcher kleiner als eine festgelegte minimale Schnittlänge ist, immer in die erste
Auffangvorrichtung einsortiert werden. Ebenso werden bevorzugt die fehlerfreien Bahnabschnitte mit einer Länge einer
festgelegten Schnittlänge jeweils in Auffangvorrichtungen einsortiert werden, die nur andere fehlerfreie Bahnabschnitte
derselben Länge hält.
[0060] Bevorzugt werden die Bahnabschnitte der festgelegten Schnittlängen direkt in einen passenden Versandkarton
gegeben. Dies hat den Vorteil, dass keine Zwischenbestände entstehen und ein Umlagern der konfektioniertenMaterial-
bahnen vermieden werden kann.
[0061] Bevorzugt umfasst das Signal an die Steuerungseinheit, das die Informationen zu dem Ergebnis der Über-
wachung enthält, noch weitere Informationen zum Fehler, falls ein solcher detektiert wurde. Bevorzugt können dabei
Fehler in eine erste Fehlerklasse und eine zweite Fehlerklasse eingeordnet werden. Beispielsweise handelt es sich bei
der ersten Fehlerklasse um Fehler, die die Funktionalität des bahnförmigen Materials einschränken und deswegen
entferntwerdenmüssen,währendessichbeidenFehlernder zweitenFehlerklasseumFehlerhandelt, derenAuftreten für
die weitere Verwendung des bahnförmigen Materials hinnehmbar ist.
[0062] Bevorzugt umfasst die Vorrichtung eine Markierungsvorrichtung, wobei die Markierungsvorrichtung Fehler auf
dem bahnförmigen Material kennzeichnen kann und wobei die Fehlervorrichtung stromabwärts nach der Fehlerdetek-
tionseinheit angeordnet ist. Bevorzugt werden die Fehler der zweiten Fehlerklasse und optional die Fehler der ersten
Fehlerklasse mittels der Markierungsvorrichtung gekennzeichnet.
[0063] Abbildung 1 zeigt einen schematischen Aufbau einer ersten Ausführungsform der erfindungsgemäßen Vor-
richtung.
[0064] Abbildung 2 zeigt einen schematischen Aufbau einer weiteren Ausführungsform der erfindungsgemäßen
Vorrichtung.
[0065] Abbildung 3 zeigt eine schematische Darstellung einer Ausführungsform des erfindungsgemäßen Verfahrens.
[0066] Abbildung 4 zeigt eine schematische Darstellung einer Ausführungsform der Erfindung. Die Abbildung zeigt
einen beispielhaften Schneidevorgang.
[0067] Abbildung 5 zeigt die Ausführungsform der Abbildung 4. Die Abbildung veranschaulicht, wie der geschnittene
Bahnabschnitt einsortiert wird.
[0068] Abbildung 6 zeigt eine weitere schematische Darstellung einer Ausführungsform der Erfindung mit einer
Schneidevorrichtung.
[0069] Die Vorrichtung 100 nach Abbildung 1 dient dazu das bahnförmige Material 120 in Abschnitte der festgelegten
Schnittlänge L0 zu schneiden und gleichzeitig, mögliche Fehlerstellen aus dem bahnförmigen Material 120 herauszu-
schneiden.
[0070] Die Vorrichtung 100 umfasst die Fehlerdetektionseinheit 101, die Steuerungseinheit 105, sowie eine Schneide-
vorrichtung 103. Das bahnförmige Material wird an der Fehlerdetektionseinheit 101 vorbeigeführt. Dabei erkennt die
Fehlerdetektionseinheit 101 gegebenenfalls imMaterial vorkommende Fehler und sendet ein Signal an die Steuerungs-
einheit 105. Stromabwärts der Fehlerdetektionseinheit 101 wird das bahnförmige Material in einem Abtafelungsbehälter
102 aufgefangen. Dieser Abtafelungsbehälter 102 kann einen Bahnabschnitt der festgelegten Schnittlänge L0 auf-
nehmen, wobei L0 bei hier die einzige festgelegte Schnittlänge ist. Stromaufwärts über dem Abtafelungsbehälter 102
befindet sich je eine Schneideposition der mindestens einen Schneidevorrichtung 103. Hier ist je eine Schneidevor-
richtung 103 mit einer Schneideposition stromaufwärts über dem Abtafelungsbehälter 102 angeordnet.
[0071] Wird kein Fehler detektiert, so wird ein Bahnabschnitt der Länge L0 abgeschnitten. Wird hingegen ein Fehler
detektiert, so ist der Schneideabstand durch den Abstand zwischen dem detektierten Fehler und dem letzten durchge-
führten Schnitt oder dem letzten aufgrund eines detektierten Fehlers stromabwärts bereits vorgesehenen Schnitt
gegeben. Der Schnitt wird mittels der Schneidevorrichtung 103 durchgeführt, während der Abtafelungsbehälter 102
nicht vollständig gefüllt ist.
[0072] DiezugeschnittenenMaterialbahnenderLängeL0könnendirekt inVersandkartons104beinsortiertwerden.Der
Versandkarton würde dann nur fehlerfreie, zugeschnittene Materialbahnen der Länge L0 enthalten. Zugeschnittene
Materialbahnen, die kürzer als L0 sind, werden in einer Auffangvorrichtung 104a für Restabschnitte aufgefangen.
[0073] Eine weitere Ausführungsform der Vorrichtung 100, wie in Abbildung 2 gezeigt, umfasst die Fehlerdetektions-
einheit 101, die Steuerungseinheit 105, sowie vier Schneidevorrichtungen 103a, 103b, 103c, 103d. Das bahnförmige
Material 120 wird an der Fehlerdetektionseinheit 101 vorbeigeführt. Dabei detektiert die Fehlerdetektionseinheit 101, ob
ein Fehler imMaterial ist, und sendet ein Signal an die Steuerungseinheit 105. Stromabwärts der Fehlerdetektionseinheit
101 wird das bahnförmige Material 120 in mehreren Abtafelungsbehältern 102a, 102b, 102c, 102d aufgefangen. Dabei
werden die amweitesten stromabwärts gelegenen Abtafelungsbehälter 102a, 102b, 102c, 102d zuerst befüllt. Jeder der
Abtafelungsbehälter kann einen Bahnabschnitt der festgelegten minimalen Schnittlänge L0 aufnehmen. Stromaufwärts
über den Abtafelungsbehältern 102a, 102b, 102c, 102d ist je eine Schneideposition einer Schneidevorrichtung 103a,
103b, 103c, 103d angeordnet.
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[0074] Die geschnittenen Materialbahnen werden in den Auffangvorrichtungen 104a, 104b, 104c, 104d, 104e aufge-
fangen.
[0075] Das erfindungsgemäße Verfahren wird in Abbildung 3 schematisch dargestellt.
[0076] Die festgelegtenSchnittlängen für dieKonfektion derMaterialbahnsind in dieserAusführungsformL0,L1, L2 und
L3 nach Schritt I, (Schritt 201). Dies können beispielsweise L0 = 25 m, L1 = 50 m, L2 = 75 m und L3 = 100 m sein.
[0077] Wird bei der Fehlerdetektionseinheit 101 ein Fehler detektiert (Schritt 202), so wird ein Signal, das die
Informationen zu dem Ergebnis der Überwachung enthält, wie beispielsweise die Position dieses Fehlers, an die
Steuerungseinheit 105 gesendet.
[0078] Falls ein fehlerfreier Bahnabschnitt der festgelegten maximalen Schnittlänge vorliegt, so ist der Schneideab-
stand die festgelegte maximale Schnittlänge (Schritt 204a). Es wird ein Bahnabschnitt der Länge L3, d. h. 100 m
abgetrennt.
[0079] Tritt ein Fehler an der Stelle LF auf, so wird der Fehlerabstand bestimmt (Schritt 203). Wurde bereits ein Schnitt
durchgeführt, und trat zwischen diesem Schnitt und dem bestimmten Fehler kein weiterer Fehler auf, so ist der Fehler-
abstand der Abstand zwischen der Position des bestimmten Fehlers und des letzten Schnittes. Wurde zwischen dem
bereits durchgeführtenSchnitt und diesemdetektierten Fehler zuvor einweiterer Fehler detektiert, so führt dies nachdem
erfindungsgemäßen Verfahren dazu, dass ein Schneidebefehl an die Schneidevorrichtung gesendet wurde. Dieser
Schneidebefehl muss noch nicht ausgeführt sein. In diesem Fall liegt ein bereits vorgesehener Schnitt vor. Der
Schneideabstand ist dann der Abstand zwischen der Position dieses vorgesehenen Schnitts und der Position des
bestimmten Fehlers.
[0080] Der so bestimmte Fehlerabstand wird mit den festgelegten Schnittlängen verglichen (Schritte 204b, 204c).
[0081] Falls der Fehlerabstand größer als die minimale festgelegte Schnittlänge und kleiner als die festgelegte
maximaleSchnittlänge ist (Schritt 204b), sowird der Fehlerabstand inAbschnitte der festgelegtenSchnittlängenunterteilt
und daraus der mindestens eine Schneideabstand bestimmt. Dabei werden die Schnitte so geplant, dass ein Restab-
schnitt verbleibt, der imWesentlichenminimal ist. Ebenso ist es möglich, dass bevorzugt möglichst große Teilstücke aus
dem fehlerfreien Abschnitt des bahnförmigen Materials 120, welches die Länge des bestimmten Fehlerabstands hat,
geschnitten werden.
[0082] Falls der Fehlerabstand kleiner als eine festgelegte minimale Schnittlänge ist (Schritt 204c), so ist der
Schneideabstand mindestens der Fehlerabstand.
[0083] Beispielhaft können die Schritte 203 und 204 (III) mittels folgendem Pseudocode dargestellt werden. Hierbei
werden möglichst große Teilstücke aus dem fehlerfreien Abschnitt des bahnförmigen Materials 120 geschnitten.

[0084] Die Variablen für die Schnittlängen L0, L1, L2 und L3 sind L0, L1, L2 und L3.
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[0085] Zunächstwird festgestellt, ob ein fehlerfreiesStück der festgelegtenmaximalenSchnittlänge L3 vorliegt. Ist dies
derFall,wirdeinSchneidebefehl für einenBahnabschnitt derLängeL3gesendetunddieBahnposition, andergeschnitten
wird, wird neu festgelegt.
[0086] Die Funktion cut(Pos) gibt den Schneidebefehl für das bahnförmige Material 120 an die Schneidevorrichtung
103, 103a, 103b, 103c, 103d weiter. Die neue Bahnposition für den Schnitt ist durch den Abstand zur alten Bahnposition
des Schnittes gegeben. Dieser ist das Argument der Funktion cut.
[0087] Wird ein Fehler detektiert und es kann keine fehlerfreier Bahnabschnitt der Länge L3mehr entnommenwerden,
so wird ein Fehlerabstand bestimmt.
[0088] Der Fehlerabstand wird mit den festgelegten Schnittlänge L0, L1, L2 und L3 verglichen. Der Fehlerabstand ist
immerentweder kürzeralsL0, längeralsL3oderer liegt zwischenzweiaufeinanderfolgenden festgelegtenSchnittlängen.
Jeder Fehlerabstand kann damit genau einem Fall zugeordnet werden.
[0089] Wird einSchneidebefehl versendet bzw.wurdeFunktion cut aufgerufen, sowird über die neueBahnposition des
Schnittes der neue Fehlerabstand zwischen dem Fehler und dem letzten durchgeführten Schnitt oder dem letzten
aufgrund eines detektierten Fehlers stromabwärts bereits vorgesehenen Schnitts aktualisiert.
[0090] Der neue Fehlerabstand wird ebenfalls mit den vorgegeben Schnittlängen verglichen.
[0091] Ist der Fehlerabstand kleiner als L0, so ist die Bahnposition, an der geschnitten wird, durch den Fehlerabstand
gegebenund derSchnitt liegt bei der Fehlerposition.Damit wird der neueFehlerabstand 0 unddieAbbruchbedingung der
Schleife ist erfüllt.
[0092] NachSendendesmindestenseinenSchneidebefehls (Schritt 205) andiemindestenseineSchneidevorrichtung
103, 103a, 103b, 103c, 103d, wird das bahnförmigeMaterial 120 anmindestens einer Bahnposition geschnitten, die sich
nach dem Schneideabstand, ausgehend von dem letzten durchgeführten Schnitt oder dem letzten aufgrund eines
detektierten Fehlers stromabwärts mittels der Schneidevorrichtung 103, 103a, 103b, 103c, 103d bereits vorgesehenen
Schnitt, befindet.
[0093] NachdemSchneidenwerdendie geschnittenenBahnabschnitte in denAuffangvorrichtungen104a, 104b, 104c,
104d, 104e aufgefangen. Ein jeweilige Auffangvorrichtung kann dabei geschnittene Bahnabschnitte der Länge L0, L1, L2
oder L3 aufnehmen. Bahnabschnitte kleiner als L0 werden verworfen. Die Zuordnung in die jeweiligen Auffangvor-
richtungen hat den Vorteil, dass Bahnabschnitte gleicher Länge schnell für den Versand vorbereitet werden können. Der
Auffangbehälter 104b, 104c, 104d, 104e kann auch der Versandkarton sein.
[0094] Abbildung 4 und Abbildung 5 zeigen eine Ausführungsform der Erfindung, bei welcher die Böden der Abtafe-
lungsbehälter 102a, 102b, 102c, 102d einzeln geöffnet werden können.
[0095] Solange kein Fehler festgestellt wurde, werden die Abtafelungsbehälter 102a, 102b, 102c, 102d befüllt. Dabei
werden zunächst die am weitesten stromabwärts angeordneten Abtafelungsbehälter befüllt.
[0096] Ebenso können die Abtafelungsbehälter 102a, 102b, 102c, 102d nur teilweise befüllt werden, wenn beispiels-
weise eine Bahnabschnitte einer Schnittlänge, die kleiner als die festgelegte maximale Schnittlänge ist, zugeschnitten
werden sollen.
[0097] Wird mindestens ein Fehler mittels der Fehlerdetektionseinheit 101 detektiert, so wird mindestens ein Schnei-
debefehl mittels der Steuerungseinheit 105 an die mindestens eine Schneidevorrichtung 103a, 103b, 103c, 103d
übermittelt. Abbildung 4 zeigt den Schneidevorgang für einen Fehler, der nach einem Fehlerabstand, welcher größer
als L1 und L0 kombiniert ist, aufgetreten ist. Es werden daher ein Bahnabschnitt der Länge L1 und ein Bahnabschnitt der
Länge L0 aus dem fehlerfreien, bahnförmigen Material 120 zwischen dem letzten Schnitt und dem detektierten Fehler
herausgeschnitten. Die Schneidevorrichtung 103a, welche sich über dem am weitesten stromabwärts angeordneten
Abtafelungsbehälter 102a befindet, führt keinen Schnitt durch. Die beiden stromaufwärts befindlichen Schnittpositionen
der Schneidevorrichtungen 103b, 103c zertrennen das bahnförmigeMaterial 120 in den Bahnabschnitt der Länge L1 und
denBahnabschnitt der LängeL0.Die amweitesten stromaufwärts liegendeSchneideposition führt ebenfalls einenSchnitt
durch, um einen Bahnabschnitt, welches den Fehler enthält, herauszuschneiden. Dieser Bahnabschnitt ist kleiner als die
kleinste festgelegte Schnittlänge L0.
[0098] Danach werden zuerst alle Böden der Abtafelungsbehälter 102a, 102b geöffnet, die den am weitesten strom-
abwärts abgetafelten und geschnittenen Bahnabschnitt halten. Hier hat dieser Bahnabschnitt die Länge L1. Gleichzeitig
wird dieAuffangvorrichtung 104c, dieBahnabschnitte derselben Länge (hier L1) hält, unter die Abtafelungsbehälter 102a,
102b, 102c, 102dbewegt, sodassdasgeschnitteneBahnabschnitt aufgefangenwerdenkann,wie inAbbildung5gezeigt.
[0099] Dieser Vorgang wird so lange wiederholt, bis alle geschnittenen Bahnabschnitte, einschließlich des Bahnab-
schnitts welcher Fehler aufweist, mittels einer Auffangvorrichtung 104a, 104b, 104c, 104d, 104e aufgefangen wurden.
[0100] Hier wird zunächst noch der Bahnabschnitt der Länge L0 in die Auffangvorrichtung 104b fürL0 einsortiert und
danach der Bahnabschnitt, welcher den Fehler enthält, in einen Auffangvorrichtung 104a für fehlerhafte Bahnabschnitte
einsortiert.
[0101] Das Verfahren kann daraufhin erneut durchgeführt werden.
[0102] Abbildung 6 zeigt eine weitere Ausführungsform der Erfindung mit einer einzigen Schneidevorrichtung 103 mit
vier möglichen Schneidepositionen a, b, c, d. Die Schneideeinheit der Schneidevorrichtung, beispielsweise eine Klinge
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oder ein Ultraschall-Schneideeinheit, kann zwischen den Schneidepositionen bewegt werden. Die Positionierung der
Schneideeinheit kann beispielsweise mittels eines Roboterarms durchgeführt werden. Alternativ kann die Schneide-
einheit entlang der Materialbahn mittels einer Führungsschiene an die richtige Schneideposition geführt werden.
[0103] Diese Ausführungsform ist vor allem dann besonders vorteilhaft, wenn eine technisch aufwendige Schneide-
einheit verwendetwird, beispielsweiseeineUltraschallschneideeinheit.Wie inAbbildung4wirddasbahnförmigeMaterial
an 3 Positionen zertrennt, hier b, c und d.

Patentansprüche

1. Vorrichtung zum Schneiden eines bahnförmigen Materials umfassend mindestens eine Schneidevorrichtung (103,
103a, 103b, 103c, 103d) zumZerschneidendes bahnförmigenMaterials (120) anmindestenseiner erstenSchneide-
position in Bahnabschnitte,

eine Steuerungseinheit (105),
eine Fehlerdetektionseinheit (101),
ein Mittel zum Bewegen des bahnförmigen Materials (120), so dass das bahnförmige Material (120) in einer
stromabwärts laufendenRichtung zunächst ander Fehlerdetektionseinheit (101) und danach an dermindestens
eine Schneidevorrichtung (103, 103a, 103b, 103c, 103d) vorbeigeführt werden kann,
und wobei die Fehlerdetektionseinheit (101) dazu ausgebildet ist, das bahnförmige Material (120) auf Fehler zu
überwachen und ein Signal, welches Informationen zu dem Ergebnis der Überwachung enthält, an die Steuer-
ungseinheit (105) zu übermitteln, dadurch gekennzeichnet, dass
die Vorrichtung mindestens einen ersten Abtafelungsbehälter (102, 102a, 102b, 102c, 102d) umfasst,
wobei der erste Abtafelungsbehälter (102, 102a, 102b, 102c, 102d) einen Bahnabschnitt des stromabwärts
transportierten bahnförmigen Materials (120) einer festgelegten minimalen Schnittlänge aufnehmen kann,
wobei die festgelegte minimale Schnittlänge die kürzeste vorgesehene Länge eines konfektionierten Bahnab-
schnitts ist,
und wobei die erste Schneideposition der mindestens einen Schneidevorrichtung (103, 103a) stromaufwärts
über dem ersten Abtafelungsbehälter (102, 102a) angeordnet ist.

2. Vorrichtung nach Anspruch 1 umfassend mindestens einen zweiten Abtafelungsbehälter (102, 102a, 102b, 102c,
102d) und mindestens eine zweite Schneideposition, wobei alle Abtafelungsbehälter (102, 102a, 102b, 102c, 102d)
kombiniert einen Bahnabschnitt einer festgelegten maximalen Schnittlänge aufnehmen können, wobei die festge-
legte maximale Schnittlänge die längste vorgesehene Länge eines konfektionierten Bahnabschnitts ist, und wobei
der erste Abtafelungsbehälter (102, 102a) am weitesten stromabwärts angeordnet ist, und
wobei die Schneidepositionen jeweils stromaufwärts vor den Abtafelungsbehältern (102, 102a, 102b, 102c, 102d)
angeordnet sind.

3. Vorrichtung nachmindestens einemder vorgenanntenAnsprüche, wobei alle Abtafelungsbehälter (102, 102a, 102b,
102c, 102d) einen Bahnabschnitt einer festgelegten minimalen Schnittlänge aufnehmen können.

4. Vorrichtung nach mindestens einem der vorgenannten Ansprüche, wobei jeder Abtafelungsbehälter einen Boden
aufweist und die Böden der Abtafelungsbehälter (102, 102a, 102b, 102c, 102d) einzeln geöffnet werden können.

5. Vorrichtung nach mindestens einem der vorgenannten Ansprüche, wobei die Füllkapazität eines Abtafelungsbehäl-
ters (102, 102a, 102b, 102c, 102d) anpassbar ist und wobei der Abstand der Schneidepositionen an diese Füll-
kapazität der Abtafelungsbehälter (102, 102a, 102b, 102c, 102d) anpassbar ist.

6. Vorrichtungnachmindestens einemder vorgenanntenAnsprüche,wobei die festgelegteminimaleSchnittlänge 25m
beträgt und wonach die festgelegte maximale Schnittlänge 100 m beträgt.

7. Vorrichtung nach mindestens einem der vorgenannten Ansprüche, wobei die Vorrichtung eine Markierungsvor-
richtungumfasst,wobei dieMarkierungsvorrichtungFehler auf dembahnförmigenMaterial (120) kennzeichnenkann
und wobei die Markierungsvorrichtung stromabwärts nach der Fehlerdetektionseinheit (101) angeordnet ist.

8. Vorrichtung nach mindestens einem der vorgenannten Ansprüche, wobei die Vorrichtung mindestens zwei Auffang-
vorrichtungen (104a, 104b, 104c, 104d, 104e) umfasst,
und wobei die erste Auffangvorrichtung (104a) Bahnabschnitte, welche einen Fehler aufweisen, aufnehmen kann
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und die weiteren Auffangvorrichtungen (104b, 104c, 104d, 104e) Bahnabschnitte mindestens einer der festgelegten
Schnittlänge aufnehmen können.

9. Vorrichtung nach Anspruch 8, wobei die Vorrichtung jeweils eine Auffangvorrichtung (104a, 104b, 104c, 104d, 104e)
für jede festgelegte Schnittlänge umfasst.

10. VerfahrenzumSchneideneinesbahnförmigenMaterials (120)unterVerwendungeinerVorrichtungnachmindestens
einem der Ansprüche 1 bis 9, umfassend die Schritte:

I. Festlegen (201) einer festgelegten Schnittlänge oder mehrerer festgelegter Schnittlängen, welche unter-
schiedliche Längen aufweisen;
II. Überwachung der Materialbahn (202) mittels der Fehlerdetektionseinheit (101) auf Fehler in dem bahn-
förmigen Material (120), und Übermitteln eines Signals, welches Informationen zu dem Ergebnis der Über-
wachung enthält, an die Steuerungseinheit (105);
III.

A) falls inSchritt II ein Fehler detektiert wurde,Bestimmen (203) einesFehlerabstands zwischenderPosition
des detektierten Fehlers und der Position des letzten in der Vorrichtung durchgeführten Schnitts oder eines
letzten aufgrund eines detektierten Fehlers stromabwärts bereits vorgesehenen Schnitts;
Vergleichen (204b, 204c) des Fehlerabstands mit der Vielzahl der festgelegten Schnittlängen, um mindes-
tens einen Schneideabstand zu bestimmen, wobei:

i. falls der Fehlerabstandgrößer als die festgelegteminimaleSchnittlängeund kleiner als die festgelegte
maximale Schnittlänge ist (204b),
der Fehlerabstand in Abschnitte der festgelegten Schnittlängen unterteilt wird und daraus der mindes-
tens ein Schneideabstand bestimmt wird,
ii. falls der Fehlerabstand kleiner als eine festgelegteminimale Schnittlänge ist (204c), der Schneideab-
stand mindestens der Fehlerabstand ist,

oder
B) falls ein fehlerfreier Abschnitt des bahnförmigen Materials (120), welcher größer als die festgelegte
maximale Schnittlänge ist, vorliegt 204a,
der Schneideabstand die festgelegte maximale Schnittlänge ist;

IV. Senden (205) mindestens eines Schneidebefehls an die mindestens eine Schneidevorrichtung (103, 103a,
103b, 103c, 103d), wobei das bahnförmige Material (120) an mindestens einer Bahnposition geschnitten wird,
die sich ausgehend von dem letzten geplanten oder durchgeführten Schnitt um den Schneideabstand strom-
aufwärts befindet.

11. Verfahren nachAnspruch10,wobei nachderDurchführungdesSchnittbefehls zunächst alle BödenderAbtafelungs-
behälter (102, 102a, 102b, 102c, 102d) geöffnet werden, welche stromabwärts der Schneideposition, an welcher
einen Schnitt durchgeführt wurde, angeordnet sind,
so dass der am weitesten stromabwärts geschnittene Bahnabschnitt zuerst ausgeworfen wird.

12. Verfahren nachAnspruch 10 oder 11, wobei der geschnittene Bahnabschnitt in eine Auffangvorrichtung (104a, 104b,
104c, 104d, 104e) einsortiert wird, die nur andere fehlerfreie Bahnabschnitte derselben Länge hält.

13. Verfahren nach mindestens einem der Ansprüche 10 bis 12, wobei die mittels der Fehlerdetektionseinheit (101)
erkannte Fehler mittels der Steuerungseinheit (105) in eine erste und eine zweite Fehlerklasse eingeordnet werden,
wobei nur die Fehler der ersten Fehlerklasse in dem Verfahren nach Anspruch 10 berücksichtigt werden.

14. Verfahren nach mindestens einem der Ansprüche 10 bis 13, wobei die Fehler der zweiten Fehlerklasse und optional
die Fehler der ersten Fehlerklasse mittels der Markierungsvorrichtung gekennzeichnet werden.

15. Verfahren nach mindestens einem der Ansprüche 10 bis 14, wobei in Schritt III A zunächst ein erster Fehlerabstand
bestimmt wird,
undwobei dieSchritte III Aund IVerneutmit einemzweitenFehlerabstanddurchgeführtwerden, falls nachSchritt III A
i eine Restlänge des ersten Fehlerabstands verbleibt, wobei der zweite Fehlerabstand der Abstand zwischen der
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Position des in Schritt II detektierten Fehlers und der letzten Bahnposition, welche in Schritt IV zum ersten Fehler-
abstand bestimmt wird, ist.
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