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(64} Vorr'ichtuné 2um Fiihren und Positionieren von bahnférmigem Gut

- (67) Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum Fiihren und Positionieren von bahnférmigem Gut, insbesondere fiir .
‘mechanisch flexible textile Flichengebilde. Ziel und Aufgabe der Erfindung ist, eine mit Zangen ausgestattete -
Vorrichtung so weiterzuentwickeln, daR die Fithrung und Positionierung des bahnférmigen Gutes durchwdlbungsarm

_und positionssicher-erfolgen. Die erfindungsgeméRe Losung besteht darin, die Ober- und Unterwangen der das -

- . bahnférmige Gut auf je einer Seite fassenden Zangen mit langgestreckten Greifleisten zu verbinden und das

" bahnfdrmige Gut auf der Gesamtlange aller'Bearbeitungsstationen in einer Teilbahn zu'erfassen.
/
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Erfindungsanspriiche:

1." Vorrichtung zum Fiihren und Positionieren von bahnférmigen Gut mit an beiden Randern das bahnférmige Gut fassenden
'und in Bahnrichtung langsbeweglichen angetriebenen Zangen, insbesondere zum Fithren und Positionieren von mechanisch
flexiblen textilen mehrlagigen Fldchengebilden zu und an Bearbeitungsstationen, dadurch gekennzeichnet, dai die
Oberwangen (12) und die Unterwangen (13) der das Flachengebilde (8) jeweils auf einer Bahnléngsseite fassenden
Zangen (1) und (2) mittels sich. mindestens Gber die Gesamtlange aller Bearbeltungsstatlonen erstreckenden Gretflelsten (3)
und (4) verbunden sind.

2. Vorrichtung nach Punkt 1, dadurch gekennzelchnet dte Zangen (1) und (2) innerhaib oder auBerhalb der Gesamtlange aller
Bearbeitungsstationen angeordnet smd :

Hierzu 1 Seite Zelchnungen

' Vorrichtung zum Fiihren und Positionieren von bahnformlgem Gut

Anwendungsgebiet der Erfi indung

Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum Fiihren und Posmomeren von bahnformlgem Gut zu oder an Bearbeatungsstatlonen,
_ - insbesondere zum Fahren und Positionieren mechanisch flexxbler mehrlagigertextller Flachengebllde

e Charakteristik der bekannten technischen Losungen

Vorrichtungen zum taktweisen Fiihren von bahnformlgem Gut bestehen aus Walzenpaaren Férderbandern oder das Gut ein-
oder beidseitig erfassenden in Bewegungsrichtung des Gutes idngsgefiihrten Zangen mit OffnungS- und-SchiieBmechanismus.
Art und Ausbildung dieser Vorrichtungen sind weitgehend von den mechanischen Eigenschaften des bahnférmigen Gutes
und den Anforderungen an die Genauigkeit der Positionierung bestimmter Flachenpunkte des bahnférmigen Gutes an

-nacheinander angeordneten Bearbeitungsstationen abhéngig.
Einfach ausgebildete Vorrichtungen setzen mechanisch festes bahnférmiges Gut 2.B. Metall- oder Kunststoffbahnen voraus

- und lassen flir Waizenpaare und Férderbander beim momentanen Stillsetzen der Vorrichtung infolge Tragheit keine hohe
Positioniergenauigkeiten zu. Zur erforderlichen Abstimmung zwischen Drehzahlen und Taktzeiten in der Arbeitsebéne sind
aufwendlge technische Einrichtungen, wie Drehzahiregelungen und Schiupfausgleichseinrichtungen fiir Dickentoleranzen des
bahnférmigen Gutes erforderlich. Diese Vorrichtungen sind fiir mehriagige textile und flexible Fidchengebilde mit geringer
Zugfestigkeit und hoher Dehnung nicht anwendbar, da die Beanspruchung auf das bahnférmige Gut zu hoch ist.-Durch

‘ Schwankungen in der mechanischen Nachgiebigkeit textiler flexibler Flachengebilde kann nur gine grobe Posmomergenaungke:t .
. an nachfolgenden Bearbeitungsstationen erreicht werden. Mehrlagige Materialbahnen verschieben sich infolge
unterschiedlicher Reibungsverhéitnisse zwischen den inneren Schichten und den duReren kraftbeanspruchten Schlchten
Durch Posntlomerungsfehler entstehen Qualitdtsmangel an den Bearbeitungsstationen.

In Bewegungsrichtung das bahnformlge Gut seitlich fassende Zangenpaare lassen durch. wegonentlerte Steuerungsmlttel

-sehr gute Positioniergenauigkeiten zu. Die Zangenpaare fassen das Gut am Anfang des vorgesehenen Transportweges in

. einem kurzen Randbereich fest, halten das Gut entlang des Transportweges fest, 6ffnen sich am Ende des Transportweges und
‘laufen in gedffnetem Zustand zuriick. Wihrend des Zangenriicklaufs erfolgt die Ausfuhrung der Taktarbeitsgange an den
Bearbeitungsstationen nach Freigabe des Gutes durch die Zangenpaare. Obwohi mehrlagige textile flexible Flachengebilde

~ mit diesen Vorrichtungen ohne Schlchtenverschlebung geflihrt werden kénnen, verbleibt der Nachteil, daR an den
Bearbeitungsstationen keine sichere Fixierung des Gutes erfolgt und aus Posntlomerungsfehlern quer zur Materialbahn
Bearbeitungsfehler entstehen

- Nach DE-AS 2534914 wird eine besondere Losung fiir dlinne labile Matenallen vorgeschiagen, die eine Kombmatlon von

Transportzangen und Haltezangen zur Posmonssrcherung des Gutes durch formschlissiges Ineinandergreifen so verbessert,
daf das bahnférmige Gut sich nicht unkontrollierbar durchwélibt und ein genauer Langsvorschub erméglicht wird. Eine derartige
Ausbildung eines an sich einfachen Zangenvorschubgerites ist aufwendlg im Aufbau, Betrieb und Instandhaltung. Aus einem
aufwendigen Mechanlsmus resultiert eine erhdhte Stéranfalligkeit der Vorrichtung. Die Ursachen der Mange! sind darin

".. begriindet, daR die b(shengen Vorrichtungen zum Fihren und Positionieren von bahnfdrmigem Gut an sich fiir mechanische
feste und stabile Werkstoffe entwickeit wurden und eine spezielle Ausbildung zangenamger Vorrlchtungen zum Fithren und
~ Positionieren von mechanisch Iabllem bahnformlgem Gut fehit.

Ziel der Erfindung

Ziel der Erfindung ist es, eine zangenartige Vorrichtung zum Fiihren und Positionieren von bahnformlgen Gut so auszubllden,
. daR die bisherigen Mangei bei Anwendung derartiger Vorrlchtungen fur mechanlsch ﬂexnbles bahnform|ges Gut beseitigt
werden,

- Darlegung des Wesens der Erfindung

- Der Erfindung liegt deshalb die Aufgabe zugrunde, eine mit Zangen ausgestattete Vorrichtung zum Fithren von bahnférmigen
" Gut zu Bearbeitungsstationen so auszubilden, daf Fihrung und Positionierung mechanisch flexibler bahnférmiger Giiter,
insbesondere textiler Flachengebllde, in der Transportebene durchwdélbungsarm und an den Bearbe|tungsstat|onen Jewexls
positionssicher erfolgen.

ErfindungsgemaR wird die Aufgabe dadurch gelost daB die Greifflachen aller Ober- und Unterwangen der das bahnférmige
Gut auf einer Seite fassenden Zangen durch langgestreckte flache Greifleisten verbunden sind, die sich etwa (iber die -
Gesamtlénge der hintereinander angeordneten Bearbeitungsstationen erstrecken. Die Anzahl der Zangen je Seite richtet sich
nach der Gesamtlénge der Bearbeitungsstationen. Die erfindungsgemaRe Losung erfordert je Seite mindestens meist zwei
Zangen, die je nach Bedarf innerhaib oder auBerhalb der Gesamtlange der Bearbeitungsstationen ‘angeordnet sind. Bei
Zangenanordnung innerhalb der Gesamtidnge der Bearbeitungsstationen kénren sich die Greifleisten Uber die Zangen hinaus
erstrecken, bei Zangenanordnung auerhalb der Gesamtlange der Bearbeltungsstatlonen erstrecken sich die Greifleisten von
Zange zu Zange.

Charakteristisch fir die erfindungsgeméaRe Losung ist, das das mechanisch flexible bahnférmige Gut fiir den Transpﬂft und
die Positionierung in einem alle Bearbeituingsschritte enthaltenden Teilbahnbereich durchgiéngig zuverlassig fixiert ist und die
Teilbahn durchwdlbungsarm und genau an den Bearbeitungsstationen positioniert wird. Fuhrung und Positionierung erfolgen
im Erfassungsbereich der erflndungsgemaBen Vorrichtung verzerrungsfrei.



Die erfindungsgemaf ausgefiihrte Vorrichtung bewegt sich mit dem bahnférmigen Gut bis zum Ende der letzten
Bearbeitungsstation. Bei geschlossen bleibender Vorrichtung und beidseitiger Fixierung des mechanisch flexiblen Gutes,
insbesondere bei mehrschichtigen textilen Flachengebilden, erfolgt die Bearbeitung an allen Bearbeitungsstationen gieichzeitig.
~'Danach bleiben die Bearbeltungswerkzeuge der Bearbeitungsstationen geschiossen, wahrend sich die Vorrichtung éffnet und
" entdegen der Materialtransportrichtung.um eine Bearbeitungsstation zurlickiauft und sich wieder schiieBt. Jetzt 6ffnen sich die’
.. Bearbeitungswerkzeuge, geben das bahnfdrmige Gut frei, die Vorrichtung bewegt das Gut um eine Bearbeitungsstation weiter
und positioniert es dort genau. Das Zusammenwn'ken von Bearbeitungsstatlonen und der Vorrichtung erfolgt Uber ubllche
Weg-Zeit- -Steuerungen., ‘
Durch die erﬂndungsgemaf&e Ausblldung der Vornchtung wird insbesondere mechanisch flexibles Flachengebilde beldsemg
- sicher gefiihrt und wiederholgenau an den Bearbeitungsstationen positioniert. Auch geschichtetes Gut wird sicher und ohne
mégliche Relativbewegung der Schichten zueinander bewegt und positioniert. Das flexibie bahnférmige Gut ist wéhren‘a der .
- gesamten Bearbeitungsfolge zu keiner Zeit ohne sichere Fixierung, die abwechseind durch die Vorrichtung und die -
.geschlossenen Bearbeitungswerkzeuge gewéhrieistet wird. Daraus ergibt sich auch flir an sich zur taktméaRigen Fertigungsfolge
an Bearbeitungsstationen wenig geeignete bahnférmige mechanisch flexible Giter ein Bearbeitungsverhalten, das dem
" mechanisch starrer bahnférmiger Gliter sehr nahe kommt. Die Mittel zur Ausbildung der mit Zangenpaaren ausgestatteten
. Vorrichtung sind einfach, nicht stéranfailig und nahezu wartungsfrei. Die erfindungsgemaRe Vorrichtung sichert fiir mechanisch
- flexible bahnférmige Giiter entscheidend die Gesamtquahtat der Bearbeitung. Es steht somit eine mit Zangen ausgestattete
Vorrichtung, speziell fir mechanisch flexible textlle Flachengebilde zur Verfugung, mit der das bahnfsrmige Gut sicher und
genau positioniert werden kann.

Ausfiihrungsbeispiel : . -
--Die erfindungsgeméBe Losung ist anhand einer Zelchnung an einem Ausflihrungsbeispiel dargesteilt. Hierzu wurde eine -
- Fertigungsanlage mit zwei Bearbeitungsstationen zur Fertigung von Filtertaschen gewéhit. | «

Figur 1 zeigt ein Ausflhrungsbeispiel in der Vorderansicht fir die Vorrichtung an der Fertlgungsanlage,
Figur 2 .zeigt ein Ausfiihrungsbeispiel in der Draufsicht der Vorrichtung ohne die Fertigungsaniage und
" Figur 3 zeigt ein Ausfiihrungsbeispiel im vertikalen Schnitt A~B 'durch die Vorrichtung _

Figur 1 zeigt die erfindungsgemaRe Vorrichtung mit den vorderen Zangen 1, den zwischen den Zangen emgefugten Greaflelsten
3und 4 und den Fiihrungskérpern 5, die langsbeweglich auf den Flihrungsrohren 6 angeordnetsmd Der Antrieb der Vorrichtung
erfolgt durch den beidseitig wirkenden hydraulischen Arbeitszylinder 7. Die Vorrichtung ist an einer Fertigungsanlage zur
Herstellung von Filtertaschen 11 aus vier Lagen textilen Flachengeblldes 8 anden Bearbeltungsstatmnen 9und 10 beldseltlg

‘zum bahnférmigen Gut angeordnet.

" In Figur 2 ist die Vorrichtung in der Draufsicht mit den vorderen Zangen 1, den hinteren Zangen 2undden die Oberwangen der
- Zangen 1 und 2 verbindenden Greiflgisten 3 dargesteilt, wobei die Fertigungsstationen selbst aus Griinden der Anschaulichkeit
weggelassen wurden. Dafiir sind die beiden Arbeitsschritte zur Herstellung der Filtertasche 11 aus dem vierlagigen textilen
Flachengebilde 8 an den Bearbeitungsstationen 8 und 10 angegeben. Die Vorrichtung halt nach Fiihrurig und Posmomerung

_des textilen Flachengebildes 8 unter die Werkzeuge der Bearbeitungsstationen 9 und 10 das bahnférmige Gut sicher und

hinsichtlich der Schichten verschiebungsfrei fest, wahrend an der Bearbeitungsstation 9 die Filtertasche 11 durch Warmeimpuls-

Schweillnédhte gebildet und an der Bearbeitungsstation 10 die vorhergehende Filtertasche 11 ausgestanzt wird. Die Vorrichtung’
gewdhrleistet, daR die Filtertasche 11 positionsgenau unter das Stanzwerkzeug der Bearbeitungsstation 10 gelangt und der
- Schnittverlauf beim Stanzen innerhalb der endlichen Schwell‘snahtbrelte erfolgt. Wahrend des Stanzvorgangs an der
Bearbeltungsstatlon 10 erfolgt bei eindeutig positioniertem textilen Flachengebllde 8 die schweitechnische Bildung der
néchsten Filtertasche 11 an der Bearbeitungsstation 9.
. Figur 3 zeigt im Schnitt A-B die vergroRerte Darstellung einer Zange 1-in (iblicher Ausfuhrung mit der bewegllchen Oberwange
- 12 und der starren Unterwange 13. Die Greifleisten 3 und 4 verbinden jeweils die gleichartigen Wangen der Zangen 1. Das
Offnen und SchlieBen der Zangen 1 wird damit in gesamten Bearbeitungsbereich des textilen Flachengebildes 8 an den Randern
wirksam. Die Ianggestreckten Greifleisten 3 u. 4 werden zweckmagig aus Blech gefertigt und zur Vermeidung des Verhakens in
den textilen Oberflachen an der Vorderkante mit einer stumpfwinkligen Abkantung versehen. Der Antrieb der Zangen 1 und 2
: erfolgt zur raschen Beweglichkeit beim Offnen und SchlleBen mittels pneumatischem Arbeitszylinder 14.



Figur 1
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