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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine
Vorrichtung zum Bearbeiten einer Materialbahn, insbe-
sondere zur Herstellung einzelner Abschnitte aus einer
entlang einer Materialbewegungsrichtung bewegten
Bahn eines biegeschlaffen Materials, beispielsweise aus
Papier. Unter Bearbeiten wird hierbei auch beispielswei-
se das Falzen der durch Ablangen der Materialbahn er-
stellten Abschnitte verstanden.

[0002] Beim Zeitungsdruck werden Papierbahnen ver-
wendet, die auf Papierrollen gewickelt sind. Diese Papi-
errollen werden abgerollt oder abgespult und die Bahn
wird unter Zuhilfenahme eine Vielzahl von Walzen durch
eine Druckmaschine geleitet. In der Druckmaschine wird
normalerweise im Offset-Druckverfahren Farbe auf die
Papierbahn aufgebracht. Mittels eines sogenannten
Klappenfalzapparats wird die Papierbahn geschnitten
und somit einzelne, die Zeitungsseiten bildende Ab-
schnitte erstellt. Mit Hilfe von Punktumadeln eines Falz-
messerzylinders des Klappenfalzapparats wird das vor-
dere Ende der Papierbahn gegriffen, und durch eine Ro-
tationsbewegung des Falzmesserzylinders wird das Pa-
pier zumindest teilweise entlang dessen Umfang trans-
portiert. Ein parallel zu dem Falzmesserzylinder ange-
ordneter Schneidmesserzylinder steht im Kontakt zu
dem Papier und rotiert in die zu der Rotationsbewegung
des Falzmesserzylinders entgegengesetzte Richtung.
[0003] An bestimmten Stellen entlang des Umfangs
des Schneidmesserzylinders sind an diesem entlang der
Rotationsachse verlaufende Schneidmesser ange-
bracht. Treffen diese Messer auf die Papierbahn, so wird
diese dort durchtrennt. Geeigneterweise befinden sich
aufdem Falzmesserzylinder an den zu den Schneidmes-
sern des Schneidmesserzylinders korrespondierenden
Stellen sogenannte Schneidleisten. Diese Schneidleis-
ten dienen sowohl der Sicherstellung eines moglichst ex-
akten Schnittes als auch einer Schonung der Schneid-
messer und/oder des Falzmesserzylinders selbst. Ver-
gleichsweise nahe hinter jeder der Schneidleisten befin-
den sich die oben genannten Punktumadeln. Auf diese
Weise werden die Papierbahn und die erstellten Ab-
schnitte vergleichsweise sicher ohne ein Verknicken der-
selben durch den Klappenfalzapparat gezogen. Nachtei-
lig bei dem Klappenfalzapparat ist, dass die Grof3e der
erstellten Abschnitte stets gleich und durch die Verteilung
der Schneidmesser und der Schneidleisten an den je-
weiligen Zylindern vorgegeben ist. Sollen Abschnitte mit
einer anderen GroRe hergestellt werden, so missen die-
se beiden Zylinder ausgetauscht werden.

[0004] Inder WO 2010/142691 A2 ist eine Vorrichtung
zur Herstellung einzelner, formatgerechter Materialab-
schnitte aus einer Bahn offenbart. Wesentliches Merk-
mal sind hierbei sogenannte Kreuztische mit Punktuma-
deln, mittels derer Materialbahn und die Abschnitte ent-
lang einer Bewegungsrichtung transportiert werden. Als
Kreuztisch wird ein Zusammenschluss von zwei Linear-
motoren als Servoantriebe bezeichnet, wobei deren je-
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weilige Bewegungsrichtung orthogonal zueinander ist.
Mittels eines der Kreuztische wird ein Bereich der Bahn
entlang einer Materialbewegungsrichtung gezogen und
von einem Schneidmesser getrennt, welches mit einer
Schneidleiste zusammenwirkt. Diese ist an einem wei-
teren der Kreuztische angebracht.

[0005] Die Lange der erstellten Abschnitte kann belie-
big variiert werden, da es die zweidimensionale Beweg-
barkeit der beiden Linearmotoren eines jeden der Kreuz-
tische ermdglicht, diese entlang einer Vielzahl von Tra-
jektorien unter Vermeidung von ZusammenstéRen zwi-
schen den Linearmotoren zu bewegen. Uber ein den
Kreuztischen nachgelagertes Walzenpaar werden die
Abschnitt zu einem Falzmesser transportiert. Dieses
bringt an einer vorgegebenen Stelle einen Falz in die
Abschnitte ein, wobei ein Greifer die Abschnitte greift.
Nach dem Offnen des Greifers fallen die gefalzten Ab-
schnitte auf eine Bogenauslage, welche diese weg trans-
portiert.

[0006] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein
Verfahren und eine verbesserte Vorrichtung zum Bear-
beiten einer in Materialbewegungsrichtung bewegten
Materialbahn eines biegeschlaffen Materials anzuge-
ben. Unter Bearbeiten wird hierbei insbesondere die Her-
stellung einzelner Abschnitte von der Materialbahn ver-
standen.

[0007] Erfindungsgemal wird die das Verfahren be-
treffende Aufgabe durch die Merkmale des Anspruchs 1
und die die Vorrichtung betreffende Aufgabe durch die
Merkmale des Anspruchs 5 geldst. Vorteilhafte Weiter-
bildungen und Ausgestaltungen sind Gegenstand der je-
weiligen Unteranspriiche.

[0008] Das Verfahren dient im Rahmen der Bearbei-
tung der Herstellung einzelner Abschnitte von einer Ma-
terialbahn, die entlang einer Materialbewegungsrichtung
bewegt wird und aus einem biegeschlaffen Material be-
steht. Das Material ist insbesondere Papier, wobei auch
Seil, Gewebe, Folie oder dergleichen denkbar wére. Das
Verfahren findet insbesondere bei der Herstellung von
Zeitungen oder sonstigen Druckerzeugnissen Verwen-
dung.

[0009] Zur Durchfiihrung des Verfahrens sind parallel
zu der Materialbewegungsrichtung ein erster und ein
zweiter Doppelschlittenlinearmotor angeordnet. Unter
Doppelschlittenlinearmotor wird eine elektrische An-
triebsmaschine als Servoantrieb mit einem sich entlang
einer Bewegungsrichtung erstreckenden Stator verstan-
den, wobei die Bewegungsrichtung linear ist. Mit dem
Stator wechselwirken zumindest zwei der Antriebsma-
schine zugeordnete Laufer, die bei einem Betrieb des
Doppelschlittenlinearmotors eine Translation entlang
der Bewegungsrichtung ausfiihren. Mit anderen Worten
ist ein Doppelschlittenlinearmotor ein herkémmlicher Li-
nearmotor, der jedoch zwei Laufer aufweist. Die Laufer
sind voneinander unabhangig bewegbar, wobei sowohl
deren Position zueinander als auch deren jeweilige Po-
sition relativ zu dem Stator veranderbar ist. Jedoch ist
die Reihenfolge konstant, in der sich die Laufer relativ
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zu dem Stator entlang der Bewegungsrichtung befinden.
[0010] JederDoppelschlittenlinearmotor weisteinenin
Materialbewegungsrichtung ersten Schlitten und einen
zweiten Schlitten auf, die jeweils einen Mitnehmer um-
fassen. In einem ersten Schritt wird mittels des Mitneh-
mers des ersten Schlittens des ersten Doppelschlittenli-
nearmotors ein der Lange des Abschnitts entsprechen-
der Bereich der Bahn entlang der Materialbewegungs-
richtung gezogen. Insbesondere greift der Mitnehmer
des ersten Schlittens die Bahn am in Materialbewe-
gungsrichtung vorderen Teil oder Bereich des Ab-
schnitts.

[0011] In einem darauffolgenden Schritt wird der Be-
reich an den Mitnehmer des zweiten Schlittens des zwei-
ten Doppelschlittenlinearmotors bergeben. Hierfir
greift der Mitnehmer des zweiten Schlittens die Bahn am
vorderen Bereich bzw. Teil des Abschnitts. ZweckmaRi-
gerweise werden wéhrend der Ubergabe diese beiden
Schlitten mit der Geschwindigkeitin Materialbewegungs-
richtung bewegt, mit der auch die Bahn bewegt wird. Ge-
eigneterweise stehen wahrend der Ubergabe die beiden
Mitnehmer in Kontakt mit der Bahn, so dass keine un-
kontrollierten Bewegungen der Bahn entstehen.

[0012] In einem weiteren Schritt, der nach dem Ziehen
des Bereichs mittels des ersten Schlittens des ersten
Doppelschlittenlinearmotors jedoch sowohl vor, gleich-
zeitig oder nach der Ubergabe erfolgen kann, wird die
Bahn mittels des Mitnehmers des ersten Schlittens des
zweiten Doppelschlittenlinearmotors gegriffen. Das
Greifen erfolgtin Bewegungsrichtung am vordersten Be-
reich des Abschnitts.

[0013] Ineinem andie Ubergabe folgenden Schritt wird
der Bereich durch ein Schneidwerkzeug von der Bahn
getrennt, wobei das Trennen der Bahn mit dem ersten
Schlitten des ersten bzw. zweiten Doppelschlittenlinear-
motors erfolgt. Der auf diese Weise erzeugte Abschnitt
des biegeschlaffen Materials wird mit dem zweiten Schilit-
ten des zweiten bzw. ersten Doppelschlittenlinearmotors
abtransportiert.

[0014] Mit dem Mitnehmer des ersten Schlittens des
zweiten Doppelschlittenlinearmotors, der die Bahn in ei-
nem der vorhergehenden Schritte gegriffen hat, wird ein
weiterer Bereich des Materials entlang der Materialbe-
wegungsrichtung gezogen und das Verfahren erneut
ausgefiihrt, wobei die Funktionsweise der beiden Dop-
pelschlittenlinearmotor vertauschtist. Insbesondere wird
das Verfahren wieder holt, bis eine gewlinschte Anzahl
von Abschnitten erstellt ist.

[0015] Die Lange des weiteren Bereichs und somit die
Lange des neu zu erstellenden Abschnitts kann hierbei
von der Lange des urspriinglichen Bereichs abweichen.
Mitanderen Worten ist es mittels des Verfahrens ermég-
licht, direkt hintereinander Abschnitte von der Bahn her-
zustellen, deren Lange untereinander variiert. Insbeson-
dere werden, falls das Material Papier ist und das Ver-
fahren innerhalb eines Herstellungsprozesses einer Zei-
tung zum Einsatz kommt, die erstellten Abschnitte wei-
terverarbeitet, beispielsweise gefalzt und/oder sortiert.
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[0016] Geeigneterweise wird das Schneidwerkzeug
von dem ersten Schlitten des zweiten Doppelschlittenli-
nearmotors und ein weiteres Schneidwerkzeug von dem
ersten Schlitten des ersten Doppelschlittenlinearmotors
getragen. Mittels dieses Schneidwerkzeugs wird in Be-
wegungsrichtung vor dem Mitnehmer des ersten Schlit-
tens das Material geschnitten und der sich vor dem Mit-
nehmer befindliche Bereich von der Bahn getrennt. Da
das Schneidwerkzeug von dem Schlitten mitgefiihrt wird,
welcher sich mit der Geschwindigkeit der Bahn bewegt,
ist somit ein Bewegen der Bahn mit unterschiedlichen
Geschwindigkeiten erlaubt, wobei jeweils eine gerade,
also in einem rechten Winkel zu der Materialbewegungs-
richtung verlaufende Schnittkante erstellt werden kann.
[0017] Die Vorrichtung dientim Rahmen der Bearbei-
tung zumindest zum Abtrennen einzelner Abschnitte von
einer entlang einer Materialbewegungsrichtung beweg-
ten Bahn eines biegeschlaffen Materials und wird geeig-
neterweise zur Herstellung von Zeitungen innerhalb ei-
ner Druckerei verwendet. Parallel zu der Materialbewe-
gungsrichtung sind sowohl ein Stator eines ersten als
auch eines zweiten Doppelschlittenlinearmotor angeord-
net. Auf jedem der beiden Statoren sind beweglich ein
erster und ein zweiter Schlitten angebracht, wobei jeder
der Schlitten einen Laufer umfasst. Der Laufer wirkt der-
art mit dem Stator zusammen, dass der Schlitten entlang
des Stators bewegt werden kann. Beispielsweise weist
der Stator eine Anzahl von Permanentmagneten und der
Laufer eine Spule auf, die bei einer geeigneten Bestro-
mung mitden Magneten des Stators wechselwirkt. Eben-
so denkbar ware jedoch auch, dass der Laufer als Per-
manentmagnet ausgebildet ist und der Stator eine An-
zahl von Spulen umfasst, oder sowohl der Laufer einen
Elektromagneten als auch der Stator eine Anzahl von
Elektromagneten aufweist. Jeder Schlitten weist einen
Mitnehmer auf, mittels dessen das Material entlang der
Materialbewegungsrichtung transportiert wird. Insbe-
sondere werden die Abschnitte mittels der Mitnehmer
der zweiten Schlitten von der Bahn entfernt und zu einer
weiteren Maschine befordert, die die Abschnitte weiter-
verarbeitet, zum Beispiel falzt. Hierbei kbnnen die Ab-
schnitte beispielsweise an einen weiteren Mitnehmer
Ubergeben werden, oder besonders bevorzugt werden
die Abschnitte zumindest teilweise bearbeitet, wahrend
diese in Kontakt mit jenen Mithnehmern stehen.

[0018] Vorteilhafterweise weisen die jeweiligen ersten
Schlitten ein Schneidewerkzeug auf. Mittels dieser
Schneidewerkzeuge werden die Abschnitte von der
Bahn getrennt. In einer zweckmaRigen Ausfiihrungsform
der Erfindung weist jeder der Schlitten einen Schwenk-
motor auf, der in Wirkverbindung zu dem jeweiligen Mit-
nehmer des Schlittens steht. Der Schwenkmotor ist ins-
besondere als ein 90°-Schwenkantrieb ausgefihrt. Mit-
tels des Schwenkmotors ist es ermdglicht, den Mitneh-
mer auf die Bahn zu schwenken.

[0019] Geeigneterweise weisen die Mithehmer zuein-
ander parallele und beidseitig der Bahn angeordnete
Greiferleisten auf. Insbesondere werden die Greiferleis-
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ten mittels des Schwenkmotors aus einer zu der Materi-
albewegungsrichtung parallelen Lage in eine zu dieser
senkrechten Lage geschwenkt und zuséatzlich, beispiels-
weise mit dem gleichen Antrieb oder mittels eines wei-
teren Antriebs, gegeneinander bewegt. Auf diese Weise
wird die Materialbahn zwischen den Greiferleisten jedes
Mitnehmers sicher gehalten und kann somit gegriffen
und gezogen werden. Mit einer zu dieser umgekehrten
Bewegung werden die Mitnehmer von der Bahn geldst.
[0020] Vorteilhafterweise ist der Laufer als ein Elekt-
romagnet ausgebildet und weist somit eine Spule auf.
Vorteilhafterweise ist der Laufer eisenlos und weist somit
eine moglichst geringe Masse auf. Auf diese Weise ist
es ermdglicht, dass der Schlitten vergleichsweise schnell
beschleunigt und wieder abgebremst werden kann, so
dass die Bearbeitung von vergleichsweise vielen Ab-
schnitten hintereinander in kurzer Zeit erfolgen kann.
Ferner kann die Geschwindigkeit, mit der die Bahn be-
wegt wird, erhéht werden im Vergleich zu einer Vorrich-
tung, bei der ein Laufer mit einem Eisenkern und daher
mit einer grofRen Tragheit verwendet wird.

[0021] Die beiden Doppelschlittenlinearmotoren sind
zweckmaRigerweise auf einander gegeniberliegenden
Seiten der Bahn und insbesondere diametral zur Bahn
angeordnet.

[0022] In einer zweckmaRigen Ausfihrungsform der
Erfindung weist die Vorrichtung eine Steuereinheit auf.
Die Steuereinheit ist insbesondere programm- und/oder
schaltungstechnisch dazu eingerichtet, die einzelnen
Schlitten der beiden Doppelschlittenlinearmotoren zu
steuern. Hierzu umfasst die Steuereinheit beispielsweise
einen Mikroprozessor. Die Schlitten und deren Mitneh-
mer werden mit der Steuer einheit aufeinander derart
synchronisiert, dass mittels der Vorrichtung das obige
Verfahren durchgefiihrt wird. Ferner werden die Schlitten
aufeinander derart abgestimmt, dass diese wahrend des
Betriebs nicht kollidieren.

[0023] Nachfolgend wird ein Ausfiihrungsbeispiel der
Erfindung anhand einer Zeichnung néher erlautert. Darin
zeigen:

schematisch das Verfahren zur Herstel-
lung einzelner Abschnitte aus einer Bahn
mittels einer erfindungsgemalen Vor-
richtung mit einer ersten Anordnung
zweier Doppelschlittenlinearmotoren,
schematisch die Vorrichtung zur Herstel-
lung einzelner Bahnabschnitte mit einer
zweiten Anordnung der beiden Doppei-
schlittenlinearmotoren, und
schematisch die Vorrichtung in einer Sei-
tenansicht.

Fig. 1a-1c

Fig. 2

Fig. 3a-3b

[0024] Einander entsprechende Teile sind in beiden
Figuren mit den gleichen Bezugszeichen versehen.

[0025] In Fig. 1a bis 1c ist schematisch in einem zeit-
lichen Verlauf eine Vorrichtung 2 gezeigt, die einen ers-
ten Doppelschlittenlinearmotor 4 mit einem Stator 6 und
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einen zweiten Doppelschlittenlinearmotor 8 mit einem
Stator 10 umfasst, wobei die beiden Statoren 6, 10 par-
allel zueinander und zu einer geradlinigen Materialbewe-
gungsrichtung 12 angeordnet sind.

[0026] Der erste Doppelschlittenlinearmotor 4 und der
zweite Doppelschlittenlinearmotor 8 weisen in Material-
bewegungsrichtung 12 einen ersten Schlitten 14 bzw. 16
und einen zweiten Schlitten 18 bzw. 20 auf, die jeweils
relativ zu dem zugeordneten Stator 6 bzw. 10 bewegbar
sind. Jeder der Schlitten 14, 16, 18, 20 weist einen Mit-
nehmer 22 auf. Die Schlitten 14, 16, 18, 20 werden mittels
einer Steuereinheit 24 gesteuert, welche Uber Versor-
gungs-/Datenleitungen 26 mit den beiden Doppelschlit-
tenlinearmotoren 4, 8 verbunden ist.

[0027] Die beiden Doppelschlittenlinearmotoren 4, 8
sind diametral zu einer Bahn 28 angeordnet, die aus ei-
nem biegeschlaffen Material 30 besteht, und die zwi-
schen den beiden Doppeischlittenlinearmotoren 4, 8 ent-
lang der Materialbewegungsrichtung 12 bewegt wird.
Hierflr wird die Bahn 28 beispielsweise mittels nicht dar-
gestellten Walzen in Bewegung versetzt und von einer
Materialrolle 32 abgewickelt. Das Material 30 ist Papier
und die Vorrichtung 2 ist Bestandteil einer sogenannten
Rollenoffsetdruckmaschine, mittels derer Zeitungen her-
gestellt werden. Beispielsweise befinden sich zwischen
der Rolle 32 und der Vorrichtung 2 Maschinen, mittels
derer Farbe auf die Bahn 28 aufgebracht wird.

[0028] In einem ersten Schritt greift der Mitnehmer 22
des ersten Schlittens 14 des ersten Doppelschlittenline-
armotors 4 die Bahn 28. Der Kontakt zwischen dem Mit-
nehmer 22 und der Bahn 28 befindet sich hierbei im We-
sentlichen an der in Materialbewegungsrichtung 12 vor-
deren Kante der Bahn 28 (Fig. 1a). Mit dem Mitnehmer
22 wird ein Bereich 34 der Bahn 28 in Materialbewe-
gungsrichtung 12 gezogen. Der Bereich 34 weist eine
Lange 36 auf, die genauso grof} ist, wie eine Lange 38
eines mittels der Vorrichtung 2 zu erstellenden Abschnit-
tes 40.

[0029] Der Bereich 34 wird an den Mithehmer 22 des
zweiten Schlittens 20 des zweiten Doppelschlittenlinear-
motors 8 Uibergeben. Hierfir wird der zweite Schlitten 20
in eine Position verfahren, die im Wesentlichen einer
spiegelbildlichen Position des ersten Schlittens 14 des
ersten Doppelschlittenlinearmotors 4 entspricht. Sobald
diese Position erreicht ist, wird der zweite Schlitten 20
mit der Geschwindigkeit des ersten Schlittens 14 in des-
sen Bewegungsrichtung bewegt, die der Materialbewe-
gungsrichtung 12 entspricht. Wahrend sich der zweiten
Schlitten 20 folglich im Wesentlichen parallel zu dem ers-
ten Schlitten 14 fortbewegt, wird die Bahn 28 an diesen
Ubergeben. Dabei greift der Mitnehmer 22 des zweiten
Schlittens 20 die Bahn 28 in der Nahe derjenigen Stelle,
an der die Bahn 28 mittels des Mitnehmers 22 des ersten
Schlittens 14 gezogen wurde. Nachdem der Mitnehmer
22 des zweiten Schlittens 20 die Bahn 28 gegriffen hat,
wird sowohl der Mitnehmer 22 des ersten Schlittens 14
von der Bahn gel6st als auch die Bahn 28 mittels des
Mitnehmers 22 des zweiten Schlittens 20 weiter in Ma-
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terialbewegungsrichtung 12 gezogen. Auf diese Weise
wird eine ungewollte Belastung der Bahn 28 vermieden,
welche zum Beispiel zu einem Faltenwerfen der Bahn
28 oder einem ReilRen derselben flihren kdnnte.

[0030] NachderUbergabe der Bahn 28 anden zweiten
Schlitten 20 des zweiten Doppelschlittenlinearmotors 8
greift der Mitnehmer 22 des ersten Schlittens 16 des
zweiten Doppelschlittenlinearmotors 8 die Bahn 28. Das
Greifen der Bahn 28 erfolgt hierbei im Wesentlichen in
einem Abstand zu der Vorderkante der Bahn 28, die dem
Abstand der Greifstelle des ersten Schlittens 14 des ers-
ten Doppelschlittenlinearmotors 4 von der Vorderkante
zuzuglich der Lange 36 des Bereichs 34 entspricht. Mit
anderen Worten greift der erste Schlitten 16 des zweiten
Doppelschlittenlinearmotors 8 die Bahn in einem der
Lange 36 des Bereichs 34 betragenden Abstand hinter
dem ersten Schlitten 16 des ersten Doppelschlittenline-
armotors 4.

[0031] Dererste Schlitten 16 wird zumindestnach dem
Greifen der Bahn 28 mit der Geschwindigkeit des zweiten
Schlittens 20 des zweiten Doppelschlittenlinearmotors 8
bewegt, so dass der Abstand zwischen dem ersten
Schlitten 16 und dem zweiten Schlitten 20 des zweiten
Doppelschlittenlinearmotors 8 jeweils konstant bleibt und
in etwa der Lange 36 des Bereichs 34 entspricht. Das
Greifen der Bahn 28 mittels des ersten Schlittens 16 des
zweiten Doppelschlittenlinearmotors 8 kdnnte jedoch
auch zeitlich vor der Ubergabe der Bahn von dem ersten
Schlitten 14 des ersten Doppelschlittenlinearmotors 4 an
den zweiten Schlitten 20 des zweiten Doppelschlittenli-
nearmotors 8 oder zeitgleich zu der Ubergabe erfolgen
(Fig. 1 b).

[0032] Nachdem die Bahn 28 von dem Mitnehmer 22
des ersten Schlittens 16 des zweiten Doppelschlittenli-
nearmotors 8 gegriffen wurde, wird der Bereich 34 mittels
eines Schneidwerkzeugs 42 des ersten Schlittens 16 von
der Bahn 28 getrennt und auf diese Weise der Abschnitt
40 erstellt. Das Trennen erfolgt hierbei an einer Stelle,
deren Abstand zu der Vorderkannte der Bahn 28 der Lan-
ge 36 des Bereichs 34 entspricht. Nach der Trennung
wird der Abschnitt 40 von dem zweiten Schlitten 20 des
zweiten Doppelschlittenlinearmotors 8 abtransportiert.
Hierflr wird der zweite Schlitten 20 beschleunigt, so dass
dessen Geschwindigkeit groRer als die Geschwindigkeit
ist, mit der die Bahn 28 fortbewegt wird. Der Abstand des
ersten Schlittens 16 und des zweiten Schlittens 20 wird
somit vergroRert. Der Abschnitt 40 wird in herkémmli-
cherweise Art und Weise weiterverarbeitet, wie zum Bei-
spiel gefalzt und sortiert (Fig. 1 c).

[0033] Dererste Schlitten 16 des zweiten Doppelschlit-
tenlinearmotors 8 wird weiterhin mit der Geschwindigkeit
der Bahn 28 in die Materialbewegungsrichtung 12 be-
wegt und somit ein weiterer Bereich 34 entlang der Ma-
terialbewegungsrichtung 12 gezogen. Die Bahn 28 wird
an den zweiten Schlitten 18 des ersten Doppelschlitten-
linearmotors 4 Ubergeben und der weitere Bereich 34
wird von der Bahn 28 getrennt und abtransportiert, nach-
dem der erste Schlitten 14 des ersten Doppelschlittenli-
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nearmotors 4 die Bahn hinter dem Bereich 34 gegriffen
hat. Die Léange 38 zweier zeitlich hintereinander erstellter
Abschnitte 40 kann hierbei variieren. Beispielsweise ist
ein die Lange 38 eines direkt im Anschluss an die Erstel-
lung eines ersten Abschnitts 40 erstellten zweiten Ab-
schnitt 40 halb so gro wie diejenige des ersten Ab-
schnitts 40. Zu beachten ist lediglich, dass die Lange 36
der Bereiche 34 mit der Lange 38 der Abschnitte 40 Uber-
einstimmt. Das Verfahren wird solange widerholt, bis die
gewulinschte Anzahl von Abschnitten 40 von der Bahn 28
getrennt worden ist. Geeigneterweise ist wahrend der
Herstellung der Abschnitte 40 die Geschwindigkeit der
Bahn 28 konstant und betragt beispielsweise zwischen
20 m/s und 30 m/s.

[0034] Die von der Bahn 28 getrennten Abschnitte 40
werden in hier nicht ndher dargestellter Art und Weise
abtransportiert und beispielsweise gemaR der eingangs
genannten WO 2010/142691 A2, wie in den Absatzen
[0039] bis einschlieRlich [0041] und in dem Absatz [0044]
beschrieben, mittels einer Einrichtung zum Falzen und
Ablegen weiterbearbeitet. Anstelle des bekannten Wal-
zenpaares kénnen zum Transport der Abschnitte 40 zur
Falz- bzw. Ablegeeinrichtung und somit zur weiteren Be-
arbeitung ebenfalls Linearantriebe, insbesondere in Fort-
fuhrung der Doppelschlittenlinearantriebe 4, 8, einge-
setzt werden.

[0035] Fig. 2 zeigt in einer Schnittdarstellung die Vor-
richtung 2in einer Ansicht, in der die Anordnung der Dop-
pelschlittenlinearmotor 4 und 8 gegentiber der Anord-
nung nach den Fig. 1a bis 1¢ um 90° gedreht und recht-
winklig zur Materialbewegungsrichtung 12 orientiert ist.
Auf gegenuberliegenden Seiten der Bahn 28 aus biege-
schlaffem Material 30 befinden sich der erste Doppel-
schlittenlinearmotor 4 und der zweiten Doppelschlitten-
linearmotor 8. In den U-férmigen Stator 6 des ersten Dop-
pelschlittenlinearmotors 4 greift ein Laufer 44 des ersten
Schlittens 14 ein. Der Laufer 44 umfasst eine bevorzugt
eisenlose Spule, die bei einer geeigneten Bestromung
mit Permanentmagneten wechselwirkt, die der Stator 6
aufweist. Auf dem L&ufer 44 befindet sich eine Plattform
46, auf der eine Anzahl von Schwenkmotoren 48, in der
Figur vier Schwenkmotoren 48, angebracht ist. Der
Schwenkmotor 48 ist ein sogenannter 90°-Schwenkan-
trieb.

[0036] Mittels zweier der Schwenkmotoren 48 werden
Greiferleisten 50 des Mitnehmers 22 um eine Rotations-
achse, die normal zur Materialbahn 28 verlauft, ge-
schwenkt und entlang einer Arbeitsrichtung 52 transver-
sal verbracht. Der Mitnehmer 22 des ersten Schlittens
14 umfasst zwei Greiferleisten 50, die auf gegenuberlie-
genden Seiten der Bahn 28 angeordnet sind, und deren
Lange groRer als die Breite der Bahn 28 ist, so dass die
Greiferleisten 50 diese im Wesentlichen ubergreifen.
Werden die Greiferleisten 50 in Arbeitsrichtung 52 auf
einander und die Bahn 28 zu bewegt, ist es méglich, die-
se mittels der Greiferleisten 50 zu fixieren und somit ent-
lang der Materialbewegungsrichtung 12 zu ziehen. Bei
einer zu dieser umgekehrt verlaufenden Bewegung kann
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die Bahn 28 erneut freigegeben werden.

[0037] An den zwei weiteren der Schwenkmotoren 48
ist das Schneidwerkzeug 42 angebunden. Das Schneid-
werkzeug 42 umfasst zwei Klingen 54, welche, vergleich-
bar mit den Greifleisten 50, mittels der Schwenkmotoren
48 geschwenkt und bewegt werden. Mittels einer Bewe-
gung der Klingen 54 entlang der Arbeitsrichtung 52 auf-
einander zu, ist es ermdglicht, die Bahn 28 zu durchtren-
nen.

[0038] Der zweite Schlitten 20 des zweiten Doppel-
schlittenlinearmotors 8 istim Wesentlichen gleich aufge-
baut, wie der erste Schlitten 14 des ersten Doppelschlit-
tenlinearmotors 6, jedoch weist der zweite Schlitten 20
lediglich zwei Schwenkmotoren 48 auf, mit denen zwei
Greiferleisten 50 wirkverbunden sind. Die Greiferleisten
50 des zweiten Schlittens 20 stehen im Kontakt zu der
Bahn 28, wohingegen die Greiferleisten 50 des ersten
Schlittens 14 mittels dessen Schwenkmotoren 48 von
dieserwegbewegt sind. Weiterhin weist der zweite Schlit-
ten 20 kein Schneidwerkzeug 42 auf, weswegen dessen
Plattform 46 kleiner dimensioniert werden kann.

[0039] Dererste Schlitten 16 des zweiten Doppelschlit-
tenlinearmotors 8 sowie der zweite Schlitten 18 des ers-
ten Doppelschlittenlinearmotors 4 sind gleich aufgebaut
wie der erste Schlitten 14 des ersten Doppelschlittenli-
nearmotors 4 bzw. der zweite Schlitten 20 des zweiten
Doppelschlittenlinearmotors 8.

[0040] In den Figuren 3a und 3b ist die Vorrichtung 2
ausschnittsweise schematisch in einer Seitenansicht
dargestellt. In jeder der Figuren ist der erste Schlitten 14
des ersten Doppelschlittenlinearmotors 4 und der zweite
Schlitten 20 des zweiten Doppelschlittenlinearmotors 8
gezeigt, wobei in Fig. 3b die Mitnehmer 22 der Schlitten
14, 20 und das Schneidwerkzeug 42 des ersten Schlit-
tens mittels der Schwenkmotoren 48 in eine Lage ver-
bracht sind, die in einem rechten Winkel zu der Materi-
albewegungsrichtung 12 verlauft. Dahingegen sind die
Mitnehmer 22 und das Schneidwerkzeug 42 in Fig. 3a
jeweils im Wesentlichen parallel zu der Materialbewe-
gungsrichtung 12 angeordnet. Die Greiferleisten 50 wer-
den mittels der Schwenkmotoren 48 entgegen der Ma-
terialbewegungsrichtung 12 geschwenkt, die Klingen 54
in Richtung der Materialbewegungsrichtung 12.

[0041] Die Erfindung betrifft somit ein Verfahren und
eine Vorrichtung 2 zum Bearbeiten einer entlang einer
Materialbewegungsrichtung 12 bewegten Bahn 28 eines
biegeschlaffen Materials 30, bei dem aus der Material-
bahn 28 einzelne Abschnitte 40 mittels eines ersten Dop-
pelschlittenlinearmotors 4 und eines zweiten Doppel-
schlittenlinearmotors 8 herstellt werden, die parallel zur
Materialbewegungsrichtung 12 angeordneten sind, und
die jeweils einen in Materialbewegungsrichtung 12 ers-
ten Schlitten 14, 16 und einen zweiten Schlitten 18, 20
mit jeweils einem Mitnehmer 22 aufweisen.

[0042] Geeigneterweise werden mit der Steuereinheit
24 sowohl die Bewegungen, d. h. die Positionen, die Ge-
schwindigkeiten und die Beschleunigungen der Schilitten
14, 16, 18, 20 sowie diejenigen der Mitnehmer 22 als
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auch die Schneid- und Greifwerkzeuge 50, 54 sowie die
Schwenkmotoren 48 gesteuert und gegebenen- bzw. er-
forderlichenfalls aufeinander synchronisiert.

[0043] Die Erfindung ist nicht auf die vorstehend be-
schriebenen Ausflihrungsbeispiele beschrankt. Viel-
mehr kdnnen auch andere Varianten der Erfindung vom
Fachmann hieraus abgeleitet werden, ohne den Gegen-
stand der Erfindung zu verlassen. Insbesondere sind fer-
ner alle im Zusammenhang mit den verschiedenen Aus-
fuhrungsbeispielen beschriebenen Einzelmerkmale
auch auf andere Weise miteinander kombinierbar, ohne
den Gegenstand der Erfindung zu verlassen.

Bezugszeichenliste

[0044]

2 Vorrichtung

4 erster Doppelschlittenlinearmotor
6 Stator

8 zweiter Doppelschlittenlinearmotor
10  Stator

12 Materialbewegungsrichtung

14  erster Schlitten des ersten Doppelschlittenlinear-
motors

16  erster Schlitten des zweiten Doppelschlittenlinear-
motors

18  zweiter Schlitten des ersten Doppelschlittenlinear-
motors

20  zweiter Schlitten des zweiten Doppelschlittenline-
armotors

22 Mitnehmer

24 Steuereinheit

26  Versorgungs-/ Datenleitungen

28 Bahn

30 Material

32  Materialrolle
34  Bereich

36 Lange

38 Lange

40  Abschnitt

42  Schneidwerkzeug
44  Laufer

46  Plattform

48  Schwenkmotor
50 Greiferleiste

52  Arbeitsrichtung
54  Klinge

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Bearbeiten einer entlang einer Ma-
terialbewegungsrichtung (12) bewegten Bahn (28)
eines biegeschlaffen Materials (30) bei dem aus der
Materialbahn (28) einzelne Abschnitte (40) mittels
eines ersten Doppelschlittenlinearmotors (4) und ei-
nes zweiten Doppelschlittenlinearmotors (8), die pa-
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rallel zur Materialbewegungsrichtung (12) angeord-
net sind und jeweils einen in Materialbewegungs-
richtung (12) ersten Schlitten (14, 16) und einen
zweiten Schlitten (18, 20) mit jeweils einem Mitneh-
mer (22) aufweisen, hergestellt werden,

- wobei mittels des Mitnehmers (22) des ersten
Schlittens (14) des ersten Doppelschlittenline-
armotors (4) ein der Lange des Abschnitts (40)
entsprechender Bereich (34) der Bahn (28) ent-
lang der Materialbewegungsrichtung (12) gezo-
gen wird,

- wobei der Bereich (34) an den Mitnehmer (22)
des zweiten Schlittens (20) des zweiten Doppel-
schlittenlinearmotors (8) Gibergeben wird,

- wobei der Bereich (34) mittels eines Schneid-
werkzeugs (42), insbesondere mittels des ers-
ten Schlittens (16) des zweiten Doppelschlitten-
linearmotors (8), von der Materialbahn (28) ge-
trennt wird,

- wobei der abgetrennte Bereich (34) mittels des
Mitnehmers (22) des zweiten Schlittens (20) des
zweiten Doppelschlittenlinearmotors (8) ab-
transportiert wird, und

- wobei zeitlich vor dem Trennen des Bereichs
(34) von der Materialbahn (28) diese in Bewe-
gungsrichtung (12) hinter dem Bereich (34) mit-
tels des Mitnehmers (22) des ersten Schlittens
(18) des zweiten Doppelschlittenlinearmotors
(8) gegriffen wird.

Verfahren nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

dass das Schneidewerkzeug (42) von dem ersten
Schlitten (16, 18) des zweiten bzw. ersten Doppel-
schlittenlinearmotors (8, 4) mitgefiihrt wird, und die
Trennung des Bereiches (34) von der Materialbahn
(28) in Bewegungsrichtung (12) vor dem Mitnehmer
(22) des ersten Schlittens (16, 18) des zweiten bzw.
ersten Doppelschlittenlinearmotors (8, 4) erfolgt.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Mitnehmer (22) auf die Materialbahn (28)
geschwenkt werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet,

dass der abgetrennte Bereich (34) zur weiteren Be-
arbeitung, insbesondere zu einer Falzeinrichtung,
transportiert wird.

Vorrichtung (2) zum Bearbeiten einer entlang einer
Materialbewegungsrichtung (12) bewegten Bahn
(28) eines biegeschlaffen Materials (30), insbeson-
dere zur Durchfiihrung des Verfahrens nach einem
der Anspriiche 1 bis 4, mit einem ersten Doppel-
schlittenlinearmotor (4) und einem zweiten Doppel-
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10.

1.

schlittenlinearmotor (8), die parallel zur Materialbe-
wegungsrichtung (12) angeordneten sind, und die
jeweils einen in Materialbewegungsrichtung (12)
ersten Schlitten (14, 16) zum Abtrennen einzelner
Abschnitte (40) von der Materialbahn (28) und einen
zweiten Schlitten (18, 20) zum Transport des Mate-
rials (30) entlang der Materialbewegungsrichtung
(12) aufweisen.

Vorrichtung (2) nach Anspruch 5,

dadurch gekennzeichnet,

dass die jeweiligen ersten Schlitten (14, 16) ein
Schneidewerkzeug (42) zur Trennung der Abschnit-
te (40) von der Bahn (28) umfassen.

Vorrichtung (2) nach Anspruch 5 oder 6,

dadurch gekennzeichnet,

dass die jeweiligen zweiten Schlitten (18, 20) einem
Mitnehmer (22) zum Transport des Materials (30)
entlang der Materialbewegungsrichtung (12) aufwei-
sen.

Vorrichtung (2) nach einem der Anspriiche 5 bis 7,
dadurch gekennzeichnet,

dass jedem Schlitten (14, 16, 18, 20) eine Schwenk-
motor (48) zugeordnet ist, insbesondere zum
Schwenken des Mitnehmers (22) auf die Material-
bahn (28).

Vorrichtung (2) nach einem der Anspriiche 5 bis 8,
dadurch gekennzeichnet,

dass jeder Schlitten (14, 16, 18, 20) einen eisenlo-
sen Laufer (44) aufweist.

Vorrichtung (2) nach einem der Anspriiche 5 bis 9,
dadurch gekennzeichnet,

dass der erste und der zweite Doppelschlittenline-
armotor (4, 8) diametral zur Bahn (28) angeordnet
sind.

Vorrichtung (2) nach einem der Anspriiche 5 bis 10
mit einer Steuereinheit (24), die dazu eingerichtet
ist, das Verfahren gemaR einem der Anspriiche 1
bis 3 durchzufiihren.

Claims

Method for processing a sheet (28) of a flexible ma-
terial (30) moving along a material movement direc-
tion (12), in which individual sections (40) are pro-
duced from the material sheet (28) by means of a
first double slide linear motor (4) and a second dou-
ble slide linear motor (8) which are arranged parallel
to the material movement direction (12) and each
have a first slide (14, 16) and a second slide (18, 20)
in the material movementdirection (12), each having
a tappet (22),
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-wherein, by means of the tappet (22) of the first
slide (14) of the first double slide linear motor
(4), aregion (34) of the sheet (28) corresponding
to the length of the section (40) is pulled along
the material movement direction (12),

- wherein the region (34) is transferred to the
tappet (22) of the second slide (20) of the second
double slide linear motor (8),

- wherein the region (34) is separated from the
material sheet (28) by means of a cutting tool
(42), in particular by means of the first slide (16)
of the second double slide linear motor (8),

- wherein the separated region (34) is taken
away by means of the tappet (22) of the second
slide (20) of the second double slide linear motor
(8), and

- wherein this is gripped in the movement direc-
tion (12) behind the region (34) by means of the
tappet (22) of the first slide (18) of the second
double slide linear motor (8) temporally before
the separation of the region (34) from the mate-
rial sheet (28).

Method according to claim 1,

characterised in that,

the cutting tool (42) is carried along by the first slide
(16, 18) of the second or first double slide linear mo-
tor (8, 4) and the separation of the region (34) from
the material sheet (28) takes place in the movement
direction (12) in front of the tappet (22) of the first
slide (16, 18) of the second or first double slide linear
motor (8, 4).

Method according to claim 1 or 2,

characterised in that,

the tappet (22) is swivelled onto the material sheet
(28).

Method according to one of claims 1 to 3,
characterised in that,

the separated region (34) is transported for further
processing, in particular to a folding device.

Device (2) for processing a sheet (28) of a flexible
material (30) moving along a material movement di-
rection (12), in particular for carrying out the method
according to one of claims 1 to 4, having afirstdouble
slide linear motor (4) and asecond double slide linear
motor (8), which are arranged parallel to the material
movement direction (12), and which each have a first
slide (14, 16) in the material movement direction (12)
for separating individual sections (40) from the ma-
terial sheet (28), and a second slide (18, 20) for trans-
porting the material (30) along the material move-
ment direction (12).

Device (2) according to claim 5,
characterised in that,
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10.

1.

the respective first slides (14, 16) comprise a cutting
tool (42) for separating the sections (40) from the
sheet (28).

Device (2) according to claim 5 or 6,
characterised in that,

the respective second slides (18, 20) have a tappet
(22) for transporting the material (30) along the ma-
terial movement direction (12).

Device (2) according to one of claims 5 to 7,
characterised in that,

a swivel motor (48) is allocated to each slide (14, 16,
18, 20), in particular for swivelling the tappet (22)
onto the material sheet (28).

Device (2) according to one of claims 5 to 8,
characterised in that,
each slide (14, 16, 18, 20) has an ironless rotor (44).

Device (2) according to one of claims 5 to 9,
characterised in that,

the first and the second double slide linear motors
(4, 8) are arranged diametrically with respect to the
sheet (28).

Device (2) according to one of claims 5 to 10, having
a control unit (24) which is equipped to carry out the
method according to one of claims 1 to 3.

Revendications

Procédé de traitement ou d’'usinage d’'une bande
(28) d’'un matériau (30) souple en flexion, qui est
déplacée le long d’'une direction de mouvement (12)
du matériau, d’aprés lequel on fabrique des trongons
individuels (40) a partir de la bande de matériau (28),
aumoyen d’un premier moteur linéaire a double cha-
riot (4) et d’'un deuxiéme moteur linéaire a double
chariot (8), qui sont agencés parallelement a la di-
rection de mouvement (12) du matériau, et présen-
tent chacun, dans la direction de mouvement (12)
du matériau, un premier chariot (14, 16) etun deuxié-
me chariot (18, 20) avec respectivement un entrai-
neur (22), procédé

- d’apres lequel, au moyen de I'entraineur (22)
du premier chariot (14) du premier moteur linéai-
re a double chariot (4), on tire, le long de la di-
rection de mouvement (12) du matériau, une zo-
ne (34) de la bande (28), qui correspond a la
longueur du trongon (40),

- d’apres lequel la zone (34) est transférée a
I'entraineur (22) du deuxiéme chariot (20) du
deuxieme moteur linéaire a double chariot (8),
- d’apres lequel la zone (34) est sectionnée de
la bande de matériau (28) au moyen d’un outil
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de coupe (42), notamment a 'aide du premier
chariot (16) du deuxiéme moteur linéaire a dou-
ble chariot (8),

- d’aprés lequel la zone (34) ayant été section-
née est évacuée au moyen de I'entraineur (22)
du deuxieme chariot (20) du deuxiéme moteur
linéaire a double chariot (8), et

- d’aprés lequel, chronologiquement avant le
sectionnement de la zone (34) de la bande de
matériau (28), celle-ci est saisie, derriére lazone
(34) en se référant a la direction de mouvement
(12), au moyen de I'entraineur (22) du premier
chariot (18) du deuxieme moteur linéaire a dou-
ble chariot (8).

Procédé selon la revendication 1,

caractérisé

en ce que l'outil de coupe (42) est entrainé et guidé
par le premier chariot (16, 18) du deuxieme respec-
tivement du premier moteur linéaire a double chariot
(8, 4), et le sectionnement de la zone (34) a partir
de la bande de matériau (28) s’effectue, en se réfe-
rant a la direction de mouvement (12), avant I'entrai-
neur (22) du premier chariot (16, 18) du deuxiéme
respectivement du premier moteur linéaire a double
chariot (8, 4).

Procédé selon la revendication 1 ou la revendication
2,

caractérisé

en ce que 'on fait pivoter les entraineurs (22) sur la
bande de matériau (28).

Procédé selon 'une des revendications 1 a 3,
caractérisé

en ce que la zone (34) ayant été sectionnée est
transportée plus loin en vue d’un traitement ou d’'un
usinage supplémentaire, notamment vers un dispo-
sitif de pliage.

Dispositif (2) de traitement ou d’usinage d’'une bande
(28) d’'un matériau (30) souple en flexion, qui est
déplacée le long d’'une direction de mouvement (12)
du matériau, notamment pour la mise en oeuvre du
procédé selon I'une des revendications 1 a 4, com-
prenant un premier moteur linéaire a double chariot
(4) et un deuxieme moteur linéaire a double chariot
(8), qui sont agences parallélement a la direction de
mouvement (12) du matériau, et présentent chacun,
en se référant a la direction de mouvement (12) du
matériau, un premier chariot (14, 16) pour sectionner
des trongons individuels (40) de la bande de maté-
riau (28), et un deuxieme chariot (18, 20) pour le
transport du matériau (30) le long de la direction de
mouvement (12) du matériau.

Dispositif (2) selon la revendication 5,
caractérisé
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1.

en ce que les premiers chariots (14, 16) respectifs
comprennent un outil de coupe (42) pour sectionner
les trongons (40) de la bande (28).

Dispositif (2) selon la revendication 5 ou la revendi-
cation 6,

caractérisé

en ce que les deuxiémes chariots (18, 20) respectifs
comprennent un entraineur (22) pour le transport du
matériau (30) le long de la direction de mouvement
(12) du matériau.

Dispositif (2) selon I'une des revendications 5 a 7,
caractérisé

en ce qu’a chaque chariot (14, 16, 18, 20) est as-
socié un moteur de pivotement (48), notamment des-
tiné a faire pivoter I'entraineur (22) sur la bande de
matériau (28).

Dispositif (2) selon I'une des revendications 5 a 8,
caractérisé

en ce que chaque chariot (14, 16, 18, 20) présente
un induit (44) exempt de fer.

Dispositif (2) selon I'une des revendications 5 a 9,
caractérisé

en ce que le premier et le deuxiéme moteur linéaire
a double chariot (4, 8) sont agencés de maniére dia-
métrale par rapport a la bande (28).

Dispositif (2) selon I'une des revendications 5 a 10,
comprenant une unité de commande (24), qui est
congue pour mettre en oeuvre le procédé selon 'une
des revendications 1 a 3.
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