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(67) Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum
Schneiden eines Bahnmaterials (10) in mehrere Teilbah-
nen durch Langsschneiden und Spreizen der Teilbahnen
umfassend eine Spendeeinrichtung (2) zur Bereitstel-
lung des Bahnmaterials, zumindest eine zur Erzeugung
zumindest eines Langsschnitts im Bahnmaterial ausge-
bildete Schneideinrichtung (3) und zumindest eine Sprei-
zeinrichtung (4), mittels der die nach dem zumindest ei-
nen Langsschnitt erhaltenen Teilbahnen (10, 10b, 10c)
zumindest teilweise quer zu ihrer Férderrichtung (FR)

ausgelenkt und durch die Auslenkung zueinander beab-
standet werden, wobei ein erster Regelkreis (20) vorge-
sehen ist, mittels dem die Lage des Bahnmaterials (10)
quer zu dessen Foérderrichtung (FR) vor der Zuflihrung
zur Schneideinrichtung (3) gesteuert wird und wobei zu-
mindest ein zweiter, mitder Spreizeinrichtung (3) zusam-
menwirkender Regelkreis (30) vorgesehen ist, mittels
dem eine Steuerung der Auslenkung zumindest einer
Teilbahn (10a, 10b, 10c) quer zu ihrer Férderrichtung
(FR) erfolgt.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung bezieht sich auf eine Schneid-
und Spreizvorrichtung gemafl Oberbegriff Patentan-
spruch 1 sowie auf ein Verfahren zur Inbetriebnahme
einer Schneid- und Spreizvorrichtung gemaf Oberbegriff
Patentanspruch 18.

[0002] Die Verarbeitung von bahnférmigen Flachma-
terialien in Form von Verpackungsfolien, insbesondere
Schrumpffolien auf Verpackungsmaschinen und dabei
speziell auf Schrumpfpackern ist bekannt. Mit der jewei-
ligen Verpackungsfolie werden dabei Produkte oder mit
Produkten gefiilite Packmittel, wie z.B. Flaschen, Dosen,
Weichpackungen usw., aber auch Gebinde aus derarti-
gen Produkten oder Packmitteln eingeschlagen. In ei-
nem anschlieRenden Schrumpftunnel der Verpackungs-
maschine erfolgt dann das Aufschrumpfen der Folie in
der Weise, dass sich diese fest um das jeweilige Produkt
oder Packmittel legt und dadurch ein stabiles, verkaufs-
fahiges Paket oder Gebinde erhalten wird. Ebenso sind
Wickelautomaten bekannt, bei denen Packmittel oder
Gebinde von Packmittel in eine Verpackungsfolie einge-
schlagen werden.

[0003] Die fur das Verpacken verwendeten Bahnen
aus Flachmaterial, beispielsweise aus Verpackungs-
oder Schrumpffolie werden Uiblicherweise in einer Bahn-
breite zur Verfliigung gestellt, die grofer ist als die flr die
Weiterverarbeitung benétigte Bahnbreite. Es ist daher
bekannt, die urspriingliche oder angeférderte Bahn aus
Flachmaterial in einer Schneid- und Spreizvorrichtung
einfach oder zweifach in Bahnlangsrichtung zu schnei-
den, um so zwei oder drei Einzelbahnen zu erzeugen,
die die fir das Verpacken benétigte Bahnbreite aufwei-
sen. Um die Verarbeitung der Einzelbahnen zu ermdgli-
chen, ist es auch erforderlich, diese Einzelbahnen nach
dem Schneiden auseinanderzufiihren, d.h. zu spreizen.
[0004] Bei bekannten Schneid- und Spreizvorrichtun-
gen wird sowohl die lagegenaue Zuflihrung des zu zer-
schneidenden Bahnmaterials als auch die erforderliche
Spreizung der durch das Zerschneiden erhaltenen Teil-
bahnen in einer Einrichtungsphase einmalig eingestellt,
und zwar durch Ausrichten des Bahnmaterialvorrats re-
lativ zur Schneid- und Spreizvorrichtung und/oder durch
Winkelverstellung der innerhalb der Spreizeinrichtung
verwendeten, schrag gestellten Umlenkwalzen. Nach ei-
nem Formatwechsel, beispielsweise bei Verwendung ei-
nes neuen Bahnmaterials mit veréanderter Breite sind die-
se Einstell- und Justierarbeiten neu durchzuflihren.
Durch dynamische Prozesse wahrend des Betriebs der
Schneid- und Spreizvorrichtung kénnen Abweichungen
in der lagemaRigen Zufiihrung des Bahnmaterials zur
Schneideinrichtung bzw. innerhalb der Spreizeinrichtung
auftreten, die zu schwankenden Breiten der Teilbahnen
bzw. einer lageverschobenen Zufiihrung der Teilbahnen
zu der nachfolgenden Verpackungsstation flihren. Dies
kann zu optisch stérenden Abweichungen oder Fehlern
bei der Verpackung der Gebinde fiihren, die sich erstam
fertig verpackten Gebinde erkennen lassen. Infolge
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muss nach einem Anlagenstop eine Neuausrichtung des
Bahnmaterials bzw. der Spreizung vorgenommen wer-
den, was zeitaufwandig und kostenverursachend ist.
[0005] Des Weiteren werden bei gangigen Schneid-
und Spreizvorrichtungen die Teilbahnen breiter als fir
den eigentlichen Verpackungsprozess nétig aus dem
Bahnmaterial herausgeschnitten, umin Querrichtung der
Teilbahnen Toleranzbereiche zu schaffen, die in der
nachfolgenden Verpackungsstation genutzt werden kon-
nen, um Verpackungsfehler zu vermeiden.

[0006] Ausgehend hiervon ist es Aufgabe der Erfin-
dung, eine Schneid- und Spreizvorrichtung aufzuzeigen,
die ein exaktes Schneiden des Bahnmaterials und an-
schlieRendes Spreizen der erhaltenen Teilbahnen er-
moglicht. Weiterhin soll die Folienbreite aus Griinden der
Materialeinsparung mdglichst konstant eine minimale
Breite aufweisen, mit der ein sicheres Verpacken der
Packmittel in der Verpackungsstation méglich ist. Zur L6-
sung dieser Aufgabe ist eine Vorrichtung entsprechend
dem Patentanspruch 1 vorgesehen. Ein Verfahren zur
Inbetriebnahme einer Schneid- und Spreizvorrichtung ist
Gegenstand des nebengeordneten Patentanspruchs 18.
[0007] Die Erfindung betrifft zunachst eine Vorrichtung
zum Schneiden eines Bahnmaterials in mehrere Teilbah-
nen durch Langsschneiden und Spreizen der Teilbah-
nen. Die Vorrichtung umfasst eine Spendeeinrichtung
zur Bereitstellung des Bahnmaterials, zumindest eine
Schneideinrichtung zur Erzeugung zumindest eines
Langsschnitts im Bahnmaterial und zumindest eine
Spreizeinrichtung, mittels der die nach dem zumindest
einen Langsschnitt erhaltenen Teilbahnen zumindest
teilweise quer zu ihrer Forderrichtung ausgelenkt und
durch die Auslenkung zueinander beabstandet werden.
Ferner ist ein erster Regelkreis vorgesehen, mittels dem
die Lage des Bahnmaterials quer zu dessen Forderrich-
tung vor der Zufiihrung zur Schneideinrichtung gesteuert
wird. Des Weiteren ist ein zweiter, mit der Spreizeinrich-
tung zusammenwirkender Regelkreis vorgesehen, mit-
tels dem eine Steuerung der Auslenkung zumindest einer
Teilbahn quer zu ihrer Foérderrichtung erfolgt. Diese
Spreizvorrichtung beinhaltet dabei zwei separate, ge-
trennt voneinander arbeitende Regelkreise fiir die linke
und rechte duere Teilbahn.

Insbesondere wird durch den ersten Regelkreis eine Zu-
fuhrung des Bahnmaterials zur Schneideinrichtung in ei-
ner Sollposition erreicht. Damit wird gewahrleistet, dass
die Langsschnitte an einer vorgegebenen Position im
Bahnmaterial vorgenommen und damit Teilbahnen einer
gewulnschten Breite erhalten werden. Die Breite der ein-
zelnen Teilbahnen kann dabei absolut und relativ zuein-
ander beliebig gewahlt werden. Vorzugsweise wird durch
den ersten Regelkreis eine mittige Zufiihrung des Bahn-
materials zur Schneideinrichtung erreicht. Diese mittige
Zufuhrung istinsbesondere zur Herstellung von Teilbah-
nen mit gleichen Breiten von Vorteil.

[0008] Mittels der zweiten Regelkreise wird die Sprei-
zung der Teilbahnen auf eine gewiinschte Soll-Sprei-
zung erreicht, d.h. die jeweiligen Teilbahnen verlassen
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die Spreizeinrichtung mit einem definierten Abstand re-
lativ zueinander. Insbesondere wird innerhalb der Sprei-
zeinrichtung eine Lageveranderung der jeweiligen Teil-
bahnen derart erreicht, dass die einander gegeniiberlie-
genden Langskanten von zwei nebeneinander angeord-
neten Teilbahnen zueinander einen definierten Abstand
aufweisen. Die nebeneinander angeordneten Teilbah-
nen verlassen dabei die Spreizeinrichtung vorzugsweise
parallel zueinander und in einer gemeinsamen Férdere-
bene.

[0009] Durch die Implementierung der ersten und
zweiten Regelkreise wird erreicht, dass mittels der erfin-
dungsgemafien Vorrichtung dauerhaft Teilbahnen einer
definierten Breite und in einer vorgegebenen Spreizung
bereitgestellt werden, so dass in der nachfolgenden Ver-
packungsstation die Verpackung von Packmitteln zu Ge-
binden mit hoher, gleichbleibender Giite erfolgen kann.
Ferner kénnen durch die erfindungsgemale Steuerung
aufgrund geringerer notwendiger Toleranzgrenzen die
Breiten der Teilbahnen reduziert werden, was zu einer
erheblichen Materialeinsparung bei dem verwendeten
Bahnmaterial fuhrt.

[0010] GemaR einem weiteren Ausfiihrungsbeispiel
umfasst der erste Regelkreis zumindest eine Sensorein-
heit zur Erfassung der Lage des Bahnmaterials quer zu
dessen Forderrichtung, eine Steuereinheit und einen Ak-
tuator, mittels dem die Lage des Bahnmaterials quer zu
dessen Forderrichtung veranderbar ist. Vorzugsweise
kénnen auch ein Paar von Sensoreinheiten an gegeni-
berliegenden Seiten des Bahnmaterials vorgesehen
sein. Uber diese zumindest eine Sensoreinheit kann ein
Messsignal erhalten werden, das die Lage des Bahnma-
terials relativ zur Sensoreinheit und damit relativ zur
Schneideinrichtung angibt. Die Sensoreinheit ist vor-
zugsweise mit der Steuereinheit gekoppelt, die das
Messsignal empféangt und auf Grundlage dieses Mess-
signals ein Steuersignal erzeugt. Anhand dieses Steu-
ersignals erfolgt die Ansteuerung des Aktuators, der
durch Einwirken auf eine Bahnjustiereinrichtung eine
Veranderung der Zufiihrlage des Bahnmaterials bewirkt.
[0011] GemaR einem weiteren Ausflihrungsbeispiel
umfasst der zweite Regelkreis zumindest eine Sensor-
einheit zur Erfassung der Lage einer Teilbahn quer zu
deren Foérderrichtung, eine Steuereinheit und einen Ak-
tuator, der mit der Spreizeinrichtung zusammenwirkt und
durch dieses Zusammenwirken den Betrag der Auslen-
kung der Teilbahn quer zu ihrer Foérderrichtung beein-
flusst. Uber die Sensoreinheit des zweiten Regelkreises
kann ein weiteres Messsignal erhalten werden, das die
Lage der jeweiligen Teilbahn relativ zur Sensoreinheit
angibt. Auf Basis dieses Messsignals kann der Abstand
bestimmtwerden, den zwei nebeneinander angeordnete
Teilbahnen zueinander aufweisen. Die Sensoreinheit ist
vorzugsweise mit der Steuereinheit gekoppelt, die das
Messsignal empféangt und auf Grundlage dieses Mess-
signals den Abstand der nebeneinander angeordneten
Teilbahnen bestimmt. Dieser ermittelte Ist-Abstand wird
mittels der Steuereinheit mit einem Soll-Abstand vergli-
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chen. Ferner wird ein Steuersignal erzeugt, das von der
Abweichung des Ist-Abstands vom Soll-Abstand ab-
hangt. Anhand dieses Steuersignals erfolgt die AnSteu-
erung des Aktuators, der durch Einwirken auf eine Ver-
stellmechanikin der Spreizeinrichtung eine Veranderung
der Spreizung der Teilbahnen bewirkt.

[0012] GemaR einem weiteren Ausfiihrungsbeispiel
wirkt der erste Regelkreis mit der Spendeeinrichtung zu-
sammen und ist zur Verschiebung der Spendeeinrich-
tung relativ zur Schneideinrichtung quer zur Férderrich-
tung des Bahnmaterials oder einer Verdrehung der
Spendeeinrichtung relativ zur Schneideinrichtung um ei-
ne zur Forderrichtung senkrecht verlaufende Hochachse
ausgebildet. Beispielsweise ist die Spendeeinrichtung
auf einem linear in Querrichtung verschiebbaren Schlit-
ten angeordnet, auf den der Aktuator des ersten Regel-
kreises einwirkt und die Verschiebung der Spendeein-
richtung bewirkt. Alternativ kann die Spendeeinrichtung
auf einem um eine vertikale Hochachse drehbaren
Drehrahmen angeordnet sein, auf den der Aktuator des
ersten Regelkreises einwirkt und damit eine Verdrehung
der Spendeeinrichtung bewirkt. Durch die Lageverande-
rung der Spendeeinrichtung I&sst sich eine Verénderung
der Zufuhrlage relativ zur Schneideinrichtung bewirken.
[0013] Ein besonderer Vorteil besteht bei der vorge-
nannten, verschiebbaren Spendeeinrichtung darin, dass
diese in bestehenden Verpackungsmaschinen leicht
nachrustbar ist.

[0014] GemaR einem weiteren Ausfiihrungsbeispiel
wirkt der erste Regelkreis mit einer zwischen der Spen-
deeinrichtung und der Schneideinrichtung vorgesehe-
nen Bahnjustiereinrichtung zusammen, die zum Bewir-
ken einer Verschiebung des Bahnmaterials quer zu des-
sen Forderrichtung durch Verdrehen und/oder Verschie-
ben ausgebildet ist. Die Bahnjustiereinrichtung kann ins-
besondere mehrere Walzen enthalten, mittels denen das
Bahnmaterial mehrfach umgelenkt wird. Die Bahnjustier-
einrichtung kann insbesondere einen Drehrahmen um-
fassen, der um eine Hochachse, insbesondere eine ver-
tikale Hochachse drehbar ist, um eine Lageveranderung
zu bewirken. Besonders bevorzugt kann die Bahnjustier-
einrichtung eine erste Umlenkwalze am Einlauf, eine
zweite Umlenkwalze am Auslauf und zwischen diesen
Umlenkwalzen ein am Drehrahmen gehaltenes Walzen-
paar aufweisen. Das Walzenpaar ist dabei vorzugsweise
vertikal versetzt zu der von der ersten und zweiten Um-
lenkwalze aufgespannten Ebene angeordnet. Durch
Verdrehung des Drehrahmens kann die Ausrichtung der
Drehachsen des Walzenpaars relativ zu den Drehach-
sen der ersten und zweiten Umlenkwalze verandert wer-
den, was zu der Lageveranderung des Bahnmaterials in
Querrichtung fuhrt. Der wesentliche Vorteil des Vorse-
hens einer Bahnjustiereinrichtung in die Férderstrecke
des Bahnmaterials zwischen der Spendeeinrichtung und
der Schneideinrichtung besteht darin, dass auch bereits
bestehende Anlagen durch Einfligen der Bahnjustierein-
richtung mit geringem Aufwand nachristbar sind.
[0015] GemaR einem weiteren Ausfihrungsbeispiel
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weist die Spreizeinrichtung mehrere den einzelnen Teil-
bahnen zugeordnete Walzenpaare auf, wobei die Dreh-
achsen der Walzenpaare zumindest teilweise durch
Schréagstellen in ihrer Ausrichtung veranderbar sind. Vor-
zugsweise werden die Drehachsen der Walzen eines
Walzenpaares in Betrag und Richtung gleichmaRig ver-
andert. Durch die Schragstellung der Drehachsen der
Walzenpaare kann eine Lageveranderung der durch das
Walzenpaar geférderten Teilbahn und damit eine Ande-
rung des Abstands dieser Teilbahn zu benachbarten Teil-
bahnen erreicht werden.

[0016] GemalR einem weiteren Ausfiihrungsbeispielist
die Winkelstellung der Drehachsen eines Walzenpaares
gleichsinnig mittels eines Verstellmechanismus veran-
derbar. Der Verstellmechanismus kann beispielsweise
eine verschiebbar gehaltene Aufnahme aufweisen, inder
jeweils eine Lagerstelle der beiden Walzen des Walzen-
paars gehalten ist. Durch die Verschiebung der Aufnah-
me kann damit die Winkelstellung der Drehachsen der
Walzen des Walzenpaares betrags- und richtungsgleich
verandert werden.

[0017] GemaR einem weiteren Ausfiihrungsbeispiel
wirkt der Aktuator des zweiten Regelkreises auf den Ver-
stellmechanismus der Spreizeinrichtung ein. Dadurch
kann durch den zweiten Regelkreis eine Verstellung der
durchdie Spreizeinrichtung bewirkten Spreizung erreicht
werden.

[0018] GemalR einem weiteren Ausfiihrungsbeispielist
die Sensoreinheit des ersten Regelkreises zur Erfassung
einer Langskante des Bahnmaterials ausgebildet
und/oder es ist ein Paar voneinander gegenuberliegen-
den Sensoreinheiten zur gleichzeitigen Erfassung beider
Langskanten des Bahnmaterials vorgesehen. Die Erfas-
sung der Langskanten des Bahnmaterials ist vorteilhaft,
da diese einfach detektierbar sind, beispielsweise durch
Ultraschallsensoren. Ferner kann bei Erfassung der
Langskanten des Bahnmaterials auf Referenzmarkie-
rungen zur Bestimmung der Lage des Bahnmaterials re-
lativ zur Schneideinrichtung verzichtet werden.

[0019] GemalR einem weiteren Ausflihrungsbeispielist
die Sensoreinheit des zweiten Regelkreises zur Erfas-
sung einer Langskante einer Teilbahn ausgebildet ist,
die durch die Spreizeinrichtung seitlich abgelenkt wurde.
Die Erfassung der Langskanten der Teilbahn ist vorteil-
haft, da diese ebenfalls einfach detektierbar sind, bei-
spielsweise durch Ultraschallsensoren. Ferner kann bei
Erfassung der Langskanten der Teilbahn auf Referenz-
markierungen zur Bestimmung der Spreizung verzichtet
werden.

[0020] GemaR einem weiteren Ausflihrungsbeispiel
sind mehrere zweite Regelkreise jeweils mit zumindest
einer Sensoreinheitund einem Aktuator vorgesehen, wo-
bei die einzelnen Sensoreinheiten jeweils unterschiedli-
chen Teilbahnen zugeordnet sind und wobei jede Sen-
soreinheit zur Erfassung einer Langskante der ihr zuge-
ordneten, durch die Spreizeinrichtung seitlich abgelenk-
ten Teilbahn ausgebildetist. Dadurch lasst sich die Sprei-
zung samtlicher durch die Spreizeinrichtung in ihrer Lage
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veranderter Teilbahnen bestimmen.

[0021] GemaR einem weiteren Ausfiihrungsbeispiel
werden die Sensoreinheiten zumindest teilweise durch
Ultraschallsensoren gebildet. Ultraschalsensoren kon-
nen bei jeglichen schallundurchldssigen Materialien bei-
spielsweise Kunststoff, Papier oder Metall verwendet
werden. Durch Ultraschallsensoren lassen sich die Kan-
ten selbst von transparenten Bahnmaterialien bestim-
men. Zudem sind Ultraschallsensoren schmutzunemp-
findlich und weisen damit eine hohe Erfassungszuver-
lassigkeit auf.

[0022] GemaR einem weiteren Ausfiihrungsbeispiel
sind die Sensoreinheiten zumindest teilweise gabel- oder
U-férmig ausgebildet und weisen zwei einander gegen-
Uberliegende Schenkel auf. Damit kann die Sensorein-
heit derart angeordnet werden, dass die Sensoreinheit
das Bahnmaterial bzw. die Teilbahn umgreift.

[0023] GemaR einem weiteren Ausfihrungsbeispiel
weist ein erster Schenkel der Sensoreinheit einen Sen-
der zum Aussenden eines Messsignals und ein zweiter
Schenkel der Sensoreinheit einen Empfanger auf, der
zum Empfang des Messsignals ausgebildet ist. Damit
kann eine zwischen dem Sender und dem Empfénger
liegende Langskante des Bahnmaterials bzw. der Teil-
bahn optimal erkannt werden. Vorzugsweise ist der Sen-
der ein Ultraschallsender und der Empfanger eine Ultra-
schallempfanger.

[0024] Erfindungsgemal weist die Spreizeinrichtung
Mittel zum Ausgleich des Wegunterschiedes zwischen
Teilbahnen auf, die relativ zueinander unterschiedlich
lange Wegstrecken durchlaufen. Dabei kann ein dritter
Regelkreis vorgesehen sein, der mit den Mitteln zum
Ausgleich des Wegunterschieds zusammenwirkt und
diese Mittel derart ansteuert, dass die Teilbahnen zumin-
dest teilweise gleich lange Wegstrecken innerhalb der
Spreizeinrichtung durchlaufen. Die Mittel zum Ausgleich
des Wegunterschiedes kdnnen beispielsweise durch zu-
mindest eine verschiebbare Walze gebildet sein. Durch
die Mittel zum Ausgleich des Wegunterschiedes zwi-
schen Teilbahnen wird erreicht, dass die Teilbahnen un-
abhéngig von dem Grad der Lageveranderung, die die
jeweilige Teilbahn innerhalb der Spreizeinrichtung erfah-
ren haben, die Spreizeinrichtung ohne einen Langsver-
satz verlassen.

[0025] GemaR einem weiteren Ausfiihrungsbeispiel
weist der dritte Regelkreis zumindest zwei Sensoreinheit
und eine Steuereinheit zur Erfassung eines Wegunter-
schieds zwischen zwei Teilbahnen mit unterschiedlicher
Auslenkung und einen Aktuator auf, der abhangig von
dem ermittelten Wegunterschied die Mittel zum Aus-
gleich des Wegunterschieds ansteuert. Die Sensorein-
heiten kénnen unterschiedlichen Teilbahnen zugeordnet
und zur Erfassung von Referenzmarken auf den Teilbah-
nen ausgebildet sein. Damit kann anhand der von den
Sensoreinheiten erhaltenen Messsignale durch die Steu-
ereinheit ein Langsversatz der Teilbahnen relativ zuein-
ander ermittelt werden. Die Steuereinheit ist vorzugswei-
se zur Bereitstellung eines Steuersignals ausgebildet,
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das an den Aktuator Ubertragen wird. Dieser Aktuator
steht in Wirkverbindung mit den Mitteln zum Ausgleich
des Wegunterschiedes bzw. des Langsversatzes, um
diesen durch das gesteuerte Einwirken zu eliminieren.
[0026] GemaR einem weiteren Ausfiihrungsbeispiel
sind die Sensoreinheiten motorisch quer zur Forderrich-
tung des Bahnmaterials oder der Teilbahnen verstellbar.
Die Verstellbarkeit erfolgt insbesondere gesteuert von
einer zentralen Steuereinheit, beispielsweise einer die
gesamte Maschine steuernden Steuereinheit. Dadurch
kénnen die Sensoren in Abhangigkeit vom Format des
verarbeiteten Bahnmaterials bzw. der erforderlichen
Spreizung auf die erforderlichen Sollpositionen verfah-
ren werden. Dadurch wird eine vereinfachte Umstellung
bei Formatwechseln erreicht.

[0027] Ein Aspekt betrifft ein Verfahren zum Schnei-
den eines Bahnmaterials in mehrere Teilbahnen durch
Langsschneiden und Spreizen der Teilbahnen mit fol-
genden Schritten:

- Bereitstellen des Bahnmaterials durch eine Spende-
einrichtung;

- Erzeugung zumindest eines Langsschnitts im Bahn-
material durch eine Schneideinrichtung, um zumin-
dest zwei Teilbahnen zu erhalten;

- Auslenken und Beabstanden der nach dem zumin-
dest einen Langsschnitt erhaltenen Teilbahnen zu-
mindest teilweise quer zu ihrer Forderrichtung durch
eine Spreizeinrichtung;

- SteuernderLage des Bahnmaterials querzu dessen
Forderrichtung vor der Zufiihrung zur Schneidein-
richtung durch einen ersten Regelkreis; und

- Steuern der Auslenkung zumindest einer Teilbahn
quer zu ihrer Férderrichtung durch zumindest einen
zweiten, mit der Spreizeinrichtung zusammenwir-
kenden Regelkreis.

[0028] GemalR einem weiteren Aspekt betrifft die Er-
findung ein Verfahren zur Inbetriebnahme einer Schneid-
und Spreizvorrichtung und/oder eine Neueinrichtung mit
einem zu schneidenden und zu spreizenden Bahnmate-
rial. Die Vorrichtung umfasst eine Spreizvorrichtung, eine
Bahnjustiereinrichtung, eine Schneideinrichtung, eine
Spreizeinrichtung und eine Tanzerwelleneinrichtung.
Das Verfahren weist die folgenden Schritte auf:

- Hindurchfadeln des Bahnmaterials von der Spreiz-
einrichtung Uber die durch einen Drehrahmen gebil-
dete Bahnjustiereinrichtung, die Schneideinrich-
tung, die Spreizeinrichtung und die Tanzerwellen-
einrichtung, wobei das Bandmaterial Gber die in ihrer
Winkelverstellung verstellbaren Walzenpaare ge-
fuhrtist und die Sensoreinheiten von der Gibergeord-
neten Steuereinheit gesteuert auerhalb ihres Ar-
beitsbereiches positioniert sind;

- In Eingriff bringen der Schneidmesser der Schneid-
einrichtung mit dem Bahnmaterial, um dieses in Teil-
bahnen aufzutrennen;
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- Verfahren der Sensoreinheiten durch die zentrale
Steuereinheit auf ihre Sollposition;

- Durchtrennen einer mittleren Teilbahn in Querrich-
tung;

- Flhren der mittleren Teilbahn Giber ein Walzenpaar;

- Verbinden der Bahnenden der mittleren Teilbahn;

- Einstellen einer Spreizung der Spreizeinrichtung
durch Schréagstellen von Walzenpaaren auf eine ge-
wiinschte Sollspreizung bewirkt durch die zentrale
Steuereinheit, wobei nach dem Einstellen der Soll-
spreizung die Langskanten der Teilbahnen inner-
halb des Erfassungsbereichs der Sensoreinheiten
zu liegen kommen oder bei einer motorischen Ver-
stellung der Sensoreinheiten die Sensoreinheiten
auf ihre jeweilige Sollposition verfahren werden;

- Foérderung des Bahnmaterials durch die Schneid-
und Spreizvorrichtung durch lagegenaue Zufiihrung
des Bahnmaterials zur Schneideinrichtung mittels
des ersten Regelkreises und durch Regelung der
Spreizung der Teilbahnen durch den zweiten Regel-
kreis.

[0029] GemaR einem Ausfluihrungsbeispiel wird der
das Schragstellen der Walzen der Walzenpaare bewir-
kende Aktuator durch die zentrale Steuereinheit ange-
steuert.

[0030] GemaR einem Ausfiihrungsbeispiel erfolgt bei
der Férderung des Bahnmaterials durch die Schneid-
und Spreizvorrichtung die Regelung des Langsversatzes
durch den dritten Regelkreis.

[0031] Unter Bahnmaterialien im Sinne der Erfindung
werden insbesondere Kunststofffolien, Papier-, Metall-,
Textilbahnen oder andere in Bahnform bereitgestellte
Materialien verstanden. Die Bahnmaterialien kdnnen ins-
besondere in Rollenform bevorratet bereitgestellt wer-
den.

[0032] Unter Aktuator im Sinne der Erfindung werden
insbesondere motorische Antriebe, beispielsweise Line-
arantriebe oder Drehantriebe etc. verstanden.

[0033] Unter Sensoreinheiten im Sinne der Erfindung
werden jedwede Sensoren verstanden, insbesondere
Ultraschallsensoren, Infrarotsensoren, Farbliniensenso-
ren, lichtempfindliche Sensoren, oder auch CCD-Senso-
ren (CCD: Charge-Coupled Device).

[0034] Weiterbildungen, Vorteile und Anwendungs-
moglichkeiten der Erfindung ergeben sich auch aus der
nachfolgenden Beschreibung von Ausfiihrungsbeispie-
len und aus den Figuren. Dabei sind alle beschriebenen
und/oder bildlich dargestellten Merkmale fir sich oder in
beliebiger Kombination grundsétzlich Gegenstand der
Erfindung, unabhéngig von ihrer Zusammenfassung in
den Anspriichen oder deren Riickbeziehung. Auch wird
der Inhalt der Anspriiche zu einem Bestandteil der Be-
schreibung gemacht.

[0035] Die Erfindung wird im Folgenden anhand der
Figuren an mehreren Ausfiihrungsbeispielen naher er-
lautert. Es zeigen:
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Fig. 1 beispielhaft in einer Drauf- und Seitenan-
sicht eine erfindungsgeméafie Vorrichtung
zum Schneiden und Spreizen von Bahnma-
terial in einem ersten Ausflihrungsbeispiel;
beispielhaft in einer Drauf- und Seitenan-
sicht eine erfindungsgeméafie Vorrichtung
zum Schneiden und Spreizen von Bahnma-
terialin einemzweiten Ausfiihrungsbeispiel;
beispielhaft in einer Drauf- und Seitenan-
sicht eine erfindungsgeméafie Vorrichtung
zum Schneiden und Spreizen von Bahnma-
terial in einem dritten Ausflihrungsbeispiel;
beispielhaft Darstellungen zur Einrichtung
einer Vorrichtung zum Schneiden und
Spreizen von Bahnmaterial gemall dem
zweiten Ausfiihrungsbeispiel aus Fig. 2;

Fig. 2

Fig. 3

Fig. 4-7

[0036] In den Figuren 1 bis 3 ist jeweils in Drauf- und
Seitenansicht eine erfindungsgeméafie Schneid- und
Spreizvorrichtung 1 in unterschiedlichen Ausflihrungs-
formen gezeigt. Die Schneid- und Spreizvorrichtung 1
wird nachfolgend unter Zuhilfenahme eines dreidimen-
sionalen kartesischen Koordinatensystems mit x- y- und
z-Achse beschrieben. Die Vorrichtung umfasst eine
Spendeeinrichtung 2, mittels der das zu verarbeitende
Bahnmaterial 10 bereitgestellt wird. Die Spendeeinrich-
tung 2 kann insbesondere eine Vorrichtung zur Halterung
eines Vorrats des Bahnmaterials 10, insbesondere einen
Dorn zur Aufnahme einer Rolle des Bahnmaterials um-
fassen. Ferner kann die Spendeeinrichtung 2 auch meh-
rere derartiger Vorrichtungen zur Halterung eines Vor-
rats des Bahnmaterials 10 und eine Verbindeeinrichtung
2.1, beispielsweise eine Spliceeinrichtung umfassen.
Durch diese Verbindeeinrichtung 2.1 kann nach dem
Verbrauch eines ersten Vorrats 2.2 des Bahnmaterials
10 das Ende dieses Bahnmaterials mit dem Anfang des
durch den zweiten Vorrat 2.2’bereitgestellten Bahnma-
terials verbunden werden. Damit kann ein Wechsel des
Bahnmaterialvorrats ohne Unterbrechungen der Ge-
samtanlage erfolgen. Das Bahnmaterial 10 kann insbe-
sondere in Rollenform bereitgestellt werden, wobei das
Bahnmaterial 10 von dem Bahnmaterialvorrat durch Ab-
wickeln erhalten wird.

[0037] Das Bahnmaterial 10 durchlauft in Férderrich-
tung FR, die parallel zur x- Achse verlauft, folgend zu-
nachst eine Schneideinrichtung 3, die zur Einbringung
von Langsschnitten in das Bahnmaterial 10 ausgebildet
ist. Die Schneideinrichtung 3 kann hierbei insbesondere
Schneidmesser enthalten, die durch Eingriff in das Bahn-
material 10 Langsschnitte bewirken und dabei das Bahn-
material 10 in mehrere Teilbahnen 10a, 10b, 10c auftren-
nen. Das Bahnmaterial 10 weist insbesondere eine sich
in Foérderrichtung FR (negative x- Richtung) erstrecken-
de Langsrichtung LR und eine senkrecht zur Langsrich-
tung LR verlaufende Querrichtung QR (y- Richtung) auf,
d.h. das Bahnmaterial 10 erstreckt sich mit seiner Breit-
seite in y- Richtung. Das Bahnmaterial 10 weist in Quer-
richtung QR eine Breite b auf. Durch die Schneideinrich-
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tung 3 wird das Bahnmaterial 10 zumindest einmal, vor-
zugsweise zumindest zweimal in Langsrichtung LR ge-
schnitten. Dabei entstehen die Teilbahnen 10a, 10b, 10c,
die in Bezug auf das Bahnmaterial 10 eine verringerte
Breite aufweisen. Vorzugsweise wird das Bahnmaterial
10 durch die Schneideinrichtung 3 in mehrere gleich brei-
te Teilbahnen 10a, 10b, 10c geschnitten. Abweichend
hiervon ist es aber auch mdglich, dass die Teilbahnen
10a, 10b, 10c unterschiedliche Breite aufweisen.
[0038] In Forderrichtung FR auf die Schneideinrich-
tung 3 folgend durchlaufen die Teilbahnen 10a, 10b, 10c
anschlieBend eine Spreizeinrichtung 4, mittels der die
Teilbahnen 10a, 10b, 10c in Querrichtung QR, d.h. in y-
Richtung gespreizt, d.h. zueinander beabstandet wer-
den. Im gezeigten Ausfiihrungsbeispiel ist die Schneid-
einrichtung 3 und die Spreizeinrichtung 4 kombiniert als
Schneid-Spreizeinrichtung  ausgebildet, d.h. die
Schneideinrichtung 3 und die Spreizeinrichtung 4 wer-
den durch eine gemeinsame Vorrichtungskomponente
gebildet. Alternativ hierzu kann die Schneideinrichtung
3 und die Spreizeinrichtung 4 auch durch unterschiedli-
che, voneinander getrennte Vorrichtungskomponenten
gebildet werden. AnschlieRend werden die voneinander
beabstandeten Teilbahnen 10a, 10b, 10c parallel zuein-
ander durch eine Tanzerwelleneinrichtung 6 mit einer
Vielzahl von zueinander parallelen Tanzerwellen gefiihrt
und anschlieRend einer nicht dargestellten Verpa-
ckungsstation zugefiihrt. Das Bahnmaterial 10 kann bei-
spielsweise eine Kunststofffolienbahn sein. Die Verpa-
ckungsstation kann beispielsweise durch eine Folienwi-
ckelstation oder eine Folienschrumpfstation gebildet
werden.

[0039] Die Schneid- und Spreizvorrichtung 1 weist
mehrere Regelkreise 20, 30 auf, mittels denen wahrend
des Betriebs der Schneid- und Spreizvorrichtung 1 dy-
namisch sowohl die lagemaRige Zufiihrung des Bahn-
materials 10 zur Schneideinrichtung 3 als auch die Sprei-
zung, d.h. die Beabstandung der Teilbahnen 10a, 10b,
10c zueinander steuerbar sind. Insbesondere ist ein ers-
ter Regelkreis 20 vorgesehen, mittels dem die Zufiihrung
des Bahnmaterials 10 zur Schneideinrichtung 3 in Quer-
richtung QR, d.h. in y-Richtung steuerbar ist. Der erste
Regelkreis 20 umfasst zumindest eine Sensoreinheit 21,
21’, die mit einer Steuereinheit 22 verbunden ist, um ein
von der Sensoreinheit 21, 21’ erfasstes Messsignal an
die Steuereinheit 22 zu tbertragen. Ferner umfasst der
erste Regelkreis 20 zudem einen Aktuator 23, der durch
ein von der Steuereinrichtung 22 bereitgestellte Steuer-
signal angesteuert wird und mechanisch mit einer Bahn-
justiereinrichtung 5 zur Veranderung der Zufiihrlage bzw.
ZufUhrposition des Bahnmaterials 10 verbunden ist, so
dass durch Einwirken des Aktuators 23 auf diese Bahn-
justiereinrichtung 5 das Zufiihren des Bahnmaterials 10
zur Schneideinrichtung 3 in Querrichtung QR, d.h. in y-
Richtung beeinflussbar ist.

[0040] Diezumindesteine Sensoreinheit21,21’istbei-
spielsweise zwischen der Spendeeinrichtung 2 und der
Schneideinrichtung 3 vorgesehen und zur Erfassung der
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Ist-Position des Bahnmaterials 10 in y- Richtung ausge-
bildet. Die Sensoreinheit 21, 21’ kann insbesondere ein
die Langskante des Bahnmaterials 10, d.h. eindie in For-
derrichtung FR verlaufende Kante erfassender Sensor
sein. Insbesondere kann die Sensoreinheit 21, 21’ U-
férmig mit zwei zueinander beabstandeten Sensor-
schenkeln und zum Umgreifen der Langskante des
Bahnmaterials 10 ausgebildet sein. Dabei kdnnen ein
erster Sensorschenkel oberhalb des Bahnmaterials 10
und ein zweiter Sensorschenkel dem ersten Sensor-
schenkel gegenuberliegend unterhalb des Bahnmateri-
als 10 vorgesehen sein. Der erste Sensorschenkel kann
hierbei einen ein Messsignal aussendendes Sendeele-
ment und der zweite Sensorschenkel ein dieses Mess-
signal aufnehmendes Empfangselement aufweisen.
Vorzugsweise kann die Sensoreinheit 21, 21’ durch ei-
nen Ultraschall-Sensor gebildet werden. Alternativ hier-
zu kdnnen auch andere Sensorarten, beispielsweise In-
frarotsensoren, Farbliniensensoren, lichtempfindliche
Sensoren, oder auch CCD-Sensoren (CCD: Charge-
Coupled Device) verwendet werden. Weiterhin kann zur
Erfassung der Lage des Bahnmaterials 10 in Querrich-
tung QR (y-Richtung) auch ein Paar von Sensoreinheiten
21, 21’ verwendet werden, wobei die Sensoreinheiten
21, 21’ vorzugsweise einander gegeniberliegend an un-
terschiedlichen Langskanten des Bahnmaterials 10 an-
geordnet sind. Dadurch kénnen durch dieses Sensorein-
heitenpaar gleichzeitig nicht nur die absolute Lage dieser
Langskanten sondern auch die Breite b des Bahnmate-
rials 10 kontinuierlich bestimmt werden.

[0041] Durch die zumindest eine Sensoreinheit21, 21’
wird eine Ist-Position bzw. eine Ist-Lage des Bahnmate-
rials 10 in y-Richtung ermittelt und als Messsignal an die
Steuereinheit 22 lbertragen. Die Steuereinheit 22 ver-
gleicht die empfangene Ist-Position bzw. eine Ist-Lage
des Bahnmaterials 10 mit einer Soll-Position. Diese Soll-
Position ist entweder in der Steuereinheit 22 abgespei-
chert oder die Steuereinheit 22 besitzt Zugriff auf einen
externen Speicherbereich, in dem diese Soll-Position ab-
gespeichert ist. Alternativ kann die Soll-Position auch
durch eine zentrale Steuereinheit 50, beispielsweise eine
die gesamte Verpackungsstation steuernde Maschinen-
steuerung bereitgestellt werden. Basierend auf der Ist-
Position und der Soll-Position ermittelt die Steuereinheit
22 ein Regelsignal, das an den Aktuator 23 ibertragen
wird. Der Aktuator 23 wirkt mit der Bahnjustiereinrichtung
5 zusammen, mittels der die Zufiihrlage des Bahnmate-
rials in y-Richtung veranderbar ist. Abh&ngig vom Regel-
signal erfolgt durch den Aktuator damit eine Verstellung
der Zufiihrlage des Bahnmaterials 10 zu der Schneidvor-
richtung 3, um die Abweichung der Ist-Position von der
Soll-Position zu minimieren. Durch diese dynamische
Regelung wahrend der laufenden Verarbeitung des
Bahnmaterials 10 kann damit die lagerichtige Zufiihrung
dieses Bahnmaterials 10 zur Schneideinrichtung 3 in y-
Richtung gewahrleistet werden, d.h. im Idealfall wird das
Bahnmaterial 10 in der Soll-Position der Schneideinrich-
tung 3 zugefihrt.
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[0042] Wiein Figur 1 gezeigt, kann die Bahnjustierein-
richtung 5 der Spendeeinrichtung 2 zugeordnet sein oder
auch Bestandteil dieser Spendeeinrichtung 2 sein. So
kann beispielsweise der Bahnmaterialvorrat 2.2, bei-
spielsweise ein Wickeldorn, auf dem das Bahnmaterial
angeordnet ist, auf einem Schlitten angeordnet sein, der
von dem Aktuator betétigt in y-Richtung verschiebbar ist.
Alternativ ist es auch mdglich, die gesamte Spendeein-
richtung 2 iny-Richtung verschiebbarauszubilden. Diese
Spendeeinrichtung 2 kann beispielsweise mehrere
Bahnmaterialvorrate 2.2, 2.2’, Fihrungsmittel fir das
Bahnmaterial 10, insbesondere Fuhrungsrollen
und/oder die Verbindeeinrichtung 2.1 enthalten.

[0043] Figur 2 zeigt eine weitere Alternative einer
Bahnjustiereinrichtung 5, und zwar mit einem Drehrah-
men 8. Dabei wird das von der Spendeeinrichtung 2, die
in dem Ausfluihrungsbeispiel gemaf Figur 2 feststehend
ausgebildetist, bereitgestellte Bahnmaterial 10 Giber eine
erste Umlenkwalze 8.1, ein versetzt zur ersten Umlenk-
walze 8.1 angeordnetes Walzenpaar 8.2 und eine zweite,
wiederum versetzt zum Walzenpaar 8.2 angeordnete
Umlenkwalze 8.3 zur Schneideinrichtung 3 gefthrt. Vor-
zugsweise spannen die Drehachsen derersten und zwei-
ten Umlenkwalze 8.1, 8.3 eine erste Ebene auf, die pa-
rallel zu einer zweiten Ebene ist, die durch die Drehach-
sen des Walzenpaares 8.2 aufgespanntwird. Die Walzen
des Walzenpaares 8.2 sind zur Veréanderung der Zuflhr-
lage des Bandmaterials 10 zur Schneideinrichtung 3 tiber
den Drehrahmen 8 gekoppelt, der um eine vertikale, in
z-Richtung verlaufende, d. h. senkrecht zur Férderrich-
tung FR und zur Querrichtung QR verlaufende Hochach-
se HA verdrehbar ausgebildet ist. Durch die Verdrehung
des Drehrahmens 8 wird in Abhangigkeit von der Dreh-
richtung die Zufiihrlage des Bandmaterials 10 verandert,
d.h.das Bahnmaterial10 in positive bzw. negative y-Rich-
tung verschoben.

[0044] Die dem ersten Regelkreis 20 zugeordnete, zu-
mindest eine Sensoreinheit 21, 21’ istim gezeigten Aus-
fuhrungsbeispiel zwischen dem Walzenpaar 8.2 und der
zweiten Umlenkwalze 8.3 angeordnet. Alternativ ist es
auch mdglich, die Sensoreinheit 21, 21’ zwischen der
zweiten Umlenkwalze 8.3 und der Schneideinrichtung 3
vorzusehen. Die Steuerung der Zuflihrlage des Bahnma-
terials 10 zur Schneideinrichtung 3 erfolgt &quivalent zu
dem zuvor beschriebenen Ausflihrungsbeispiel geman
Figur 1, wobei der Aktuator 23 im Ausfiihrungsbeispiel
geman Figur 2 auf den Drehrahmen 8 einwirkt und dabei
in Abhangigkeit vom Regelsignal dessen Verdrehung um
die Hochachse HA bewirkt.

[0045] Ziel des ersten Regelkreises 20 ist es, das
Bahnmaterial 10 in Bezug auf dessen Ausrichtung in
Querrichtung QR lagerichtig der Schneideinrichtung 3
zuzufthren, um bei den durch das Schneiden entstehen-
den Teilbahnen 10a, 10b, 10c eine gewlinschte Teil-
bahnbreite zu erhalten. Die Schneideinrichtung 3 weist
zum Erhalten von N Teilbahnen 10a, 10b, 10c (N-1)
Schneidmesser auf, wobei N eine natirliche Zahl ist.
[0046] Die Schneideinrichtung 3 und die daraufin For-
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derrichtung FR folgende Spreizeinrichtung 4 sind vor-
zugsweise als kombinierte Schneid-Spreizeinrichtung
ausgebildet, wie sie in der anmeldereigenen deutschen
Patentanmeldung DE 10 2009 008 936 A1 beschrieben
ist, wobei die Offenbarung dieser Patentanmeldung in
Ganze in den Offenbarungsgehalt dieser Anmeldung
aufgenommen wird. Insbesondere werden die nach dem
Schneiden erhaltenen Teilbahnen 10a, 10b, 10c Gber un-
terschiedliche Walzenpaare der Spreizeinrichtung 4 ge-
fuhrt. Die Spreizeinrichtung 4 enthaltinsbesondere meh-
rere Walzenpaare 4.1, 4.2, 4.3, die jeweils einer zu ver-
arbeitenden Teilbahn 10a, 10b, 10c zugeordnet sind und
um die die jeweiligen Teilbahnen 10a, 10b, 10c mehrfach
umgelenkt werden. Dabei sind die Walzen zumindest teil-
weise derart in der Spreizeinrichtung 4 aufgenommen,
dass deren Drehachse verschwenkbar ist, und zwar ver-
schwenkbar innerhalb der x-y-Ebene. Durch diese Ver-
schwenkbarkeit der Drehachsen der Walzen kann bei
der Umlenkung der jeweiligen Teilbahn 10a, 10b, 10c
eine Lageveranderung der Teilbahn 10a, 10b, 10c in y-
Richtung und damit eine Spreizung der Teilbahnen 10a,
10b, 10c zueinander erreicht werden. Insbesondere ist
die Verschwenkbarkeit der Drehachsen der zu einem
Walzenpaar 4.1, 4.2, 4.3 gehdérenden Walzen derart ge-
wahlt, dass diese betrags- und richtungsgleich ver-
schwenkbar sind. Die Anzahl der Walzenpaare in der
Spreizeinrichtung 4 entspricht hierbei der Anzahl der zu
verarbeitenden Teilbahnen 10a, 10b, 10c.

[0047] Umdie Spreizungder Teilbahnen 10a, 10b, 10c
zu erhalten, werden die Walzen desjenigen Walzenpaa-
res, um das die in Querrichtung QR seitlich zu verschie-
bende Teilbahn umgelenkt wird, derart schrag gestellt,
dass die Drehachse der Walze mit der Y-Achse einen
spitzen Winkel einschlie3t. Die Lageveranderung der je-
weiligen Teilbahn 10a, 10b, 10c durch Umlenkung an
den schrag gestellten Walzen des ihr zugeordneten Wal-
zenpaares hangt unmittelbar von dem Winkelbetrag ab,
um den die Walzen des Walzenpaares schraggestellt
wurden. Damitlasst sich die Lageveranderung einer Teil-
bahn 10a, 10b, 10c und damit die Spreizung dieser Teil-
bahnen zueinander unmittelbar durch die Schragstellung
der Walzen der jeweiligen Walzenpaare 4.1, 4.3 beein-
flussen.

[0048] In den in Figuren 1 bis 3 gezeigten Ausflh-
rungsbeispielen weist die Schneideinrichtung 2 zwei
Schneidmesser auf, so dass aus dem Bahnmaterial 10
durchdie Schneideinrichtung 2 drei Teilbahnen 10a, 10b,
10c erhalten werden. Es versteht sich, dass diese Aus-
fuhrung beliebig gewahlt ist und die erfindungsgemalie
Schneid- und Spreizvorrichtung 1 eine beliebige Anzahl
von Schneidmessern in der Schneideinrichtung 2 enthal-
ten und damit eine beliebige Anzahl von Teilbahnen ver-
arbeiten kann. Fir den Fall, dass eine ungerade Anzahl
an Teilbahnen 10a, 10b, 10c verarbeitet wird, bleibt vor-
zugsweise die Lage der mittleren Teilbahn 10b unveran-
dert beibehalten, d.h. der mittleren Teilbahn 10b ist ein
Walzenpaar zugeordnet, bei dem die Drehachsen der
Walzen exakt senkrecht zur Férderrichtung FR verlau-
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fen. Allen weiteren Teilbahnen, d.h. im gezeigten Aus-
fuhrungsbeispiel den Teilbahnen 10a und 10c, die eine
Lageveranderung in Querrichtung QR durch die Spreiz-
einrichtung 4 erfahren sollen, ist jeweils ein zweiter Re-
gelkreis 30 zugeordnet, der zumindest eine Sensorein-
heit 31, eine Steuereinheit 32 und einen Aktuator 33 um-
fasst. Dadurch lassen sich unabhangig voneinander die
Lageveranderungen der einzelnen Teilbahnen 10a, 10c
steuern.

[0049] Die Sensoreinheit 31 ist, wie zuvor bereits in
Bezug auf die Sensoreinheit 21 ausgefiihrt, vorzugswei-
se zum Erfassen einer Langskante der ihr zugeordneten
Teilbahn 10a, 10c ausgebildet. Hierzu kann wiederum
eine U-férmig ausgebildete Sensoreinheit 31 verwendet
werden, die vorzugsweise ein Ultraschallsensor ist.
Durch die zumindest eine Sensoreinheit 31 wird eine Ist-
Position bzw. eine Ist-Lage der der Sensoreinheit 31 zu-
geordneten Teilbahn 10a, 10c ermittelt in Bezug auf die
y-Richtung ermittelt und als Messsignal an die Steuer-
einheit 32 libertragen. Die Steuereinheit 32 vergleicht die
empfangene Ist-Position bzw. eine Ist-Lage der Teilbahn
10a, 10c mit einer Soll-Position. Diese Soll-Position ist
entweder in der Steuereinheit 32 abgespeichert oder die
Steuereinheit 32 besitzt Zugriff auf einen externen
Speicherbereich, in dem diese Soll-Position abgespei-
chert ist. Alternativ kann die Soll-Position auch durch die
zentrale Steuereinheit 50, beispielsweise eine die ge-
samte Verpackungsstation steuernde Maschinensteue-
rung bereitgestellt werden. Basierend auf der Ist-Position
und der Soll-Position ermittelt die Steuereinheit 32 ein
Regelsignal, das an den Aktuator 33 Ubertragen wird.
Der Aktuator 33 wirkt mit einer Verstellmechanik der
Spreizvorrichtung 4 zusammen, mittels der die Schrag-
stellung des die betreffende Teilbahn umlenkenden Wal-
zenpaares 4.1, 4.2, 4.3 veranderbar ist. Abhangig vom
Regelsignal erfolgt durch den Aktuator 33 damit eine Ver-
stellung der Schrégstellung der Walzen des jeweiligen
Walzenpaares und damit eine Lagednderung der durch
die Walzen geférderten Teilbahn 10a, 10c, um dadurch
die Abweichung der Ist-Position von der Soll-Position zu
minimieren. Durch diese dynamische Regelung wahrend
der laufenden Verarbeitung des Bahnmaterials 10 kann
damit die lagerichtige Weiterleitung der Teilbahnen 10a,
10b, 10c zur Verpackungsstation gewahrleistet werden.
[0050] Vorzugsweise ist bei Verarbeitung einer gera-
den Anzahl von Teilbahnen jeder Teilbahn und bei Ver-
arbeitung einer ungeraden Anzahl von Teilbahnen allen
Teilbahnen auer der mittleren Teilbahn ein zweiter Re-
gelkreis 30 zugeordnet. Die Steuereinheiten 32 dieser
zweiten Regelkreise 30 kénnen zumindest teilweise
durch eine einzige Steuereinheit 32 gebildet werden.
[0051] In Abhangigkeit von der Anzahl der durch die
Spreizeinrichtung 4 verarbeiteten Teilbahnen 10 a, 10b,
10c und abhangig vom Grad der Spreizung kénnen durch
die Lageveranderung in Querrichtung QR die Teilbahnen
10a, 10b, 10c innerhalb der Spreizeinrichtung 4 unter-
schiedliche Weglangen durchlaufen, so dass ein Langs-
versatz Al zwischen den Teilbahnen 10a, 10b, 10c auf-
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treten kann. Zum Ausgleichen dieses Langsversatzes Al
ist ein dritter Regelkreis 40 vorgesehen, der zumindest
zwei Sensoreinheiten 41, 41’, eine Steuereinheit 42 und
einen Aktuator 43 umfasst. Die beiden Sensoreinheiten
41, 41’ sind hierbei unterschiedlichen Teilbahnen 10a,
10b zugeordnet, so dass durch die Sensoreinheiten 41,
41’ der Langsversatz Al bestimmbar ist.

[0052] Die Sensoreinheiten 41, 41’ sind vorzugsweise
zur Erfassung von Referenzmarken ausgebildet, die bei-
spielsweise durch geeignete Stellen auf dem Druckbild
der Teilbahnen 10a, 10b, 10c oder durch extra flir diesen
Zweck vorgesehene Druckmarken gebildet werden. Vor
dem Zerschneiden des Bahnmaterials 10 in die Teilbah-
nen 10a, 10b, 10c bilden diese Referenzmarken eine Li-
nie quer zur Forderrichtung FR, d.h. die Referenzmarken
kommen auf einer Linie parallel zur y-Achse zu liegen.
Damit entspricht der Versatz der Referenzmarken zuein-
ander dem Langsversatz Al.

[0053] Die Sensoreinheiten 41, 41’ sind mit der Steu-
ereinheit 42 zur Ubertragung der durch die jeweiligen
Sensoreinheiten 41, 41’ bereitgestellten Messsignale
verbunden. Die betragsmaflige Bestimmung des Langs-
versatzes Al lasst sich aus dem zeitlichen Versatz, dem
die Referenzmarken durch die Sensoreinheiten 41, 41’
erkannt werden und der Foérdergeschwindigkeit des
Bahnmaterials 10 bestimmen. Abhangig vom zeitlichen
Versatz, mit dem die Referenzmarken durch die jeweili-
gen Sensoreinheiten 41, 41’ erkannt werden, wird durch
die Steuereinheit 42 ein Regel- oder Steuersignal er-
zeugt, mittels dem der Aktuator 43 angesteuert wird.
[0054] Der Aktuator 43 steht mit einer Weglangenver-
stellmechanik der Spreizeinrichtung 4 in Wirkverbin-
dung, die durch den Aktuator 43 angesteuert die Weg-
lange, die eine der beiden Teilbahnen, die zur Langsver-
satzmessung herangezogen wurden, durchlauft, derart
verandert, dass der Langsversatz Al eliminiert wird. Die
Weglangenverstellmechanik kann beispielsweise zur
Veranderung des Abstandes zwischen Walzen eines
Walzenpaares ausgebildet sein, das die jeweilige Teil-
bahn umlenkt. Vorzugsweise wirkt im gezeigten Ausfiih-
rungsbeispiel die Weglangenverstellmechanik auf die
mittlere Teilbahn 10b, so dass bei identischer Spreizung
derdrei Teilbahnen 10a, 10b, 10c gleichzeitig die Langs-
versatze Al zwischen beiden Teilbahnpaaren (mittlere
Teilbahn zu den jeweiligen dulReren Teilbahnen) beho-
ben sind.

[0055] Bevorzugt kdnnen die Sensoreinheiten 21, 21,
31, 41, 41’ verschiebbar, insbesondere motorisch ver-
schiebbar gegeniiber dem Bahnmaterial 10 bzw. den
Teilbahnen 10a, 10b, 10c angeordnet sein. Die Sensor-
einheiten 21, 21’ 31, 41, 41’ kdnnen insbesondere in
Querrichtung QR, d.h. in einer Richtung parallel zur y-
Richtung verschiebbar vorgesehen sein. Vorzugsweise
ist jeder Sensoreinheit 21, 21’ 31, 41, 41’ jeweils ein An-
trieb 9 zugeordnet, Uber den eine Verstellung der Sen-
soreinheiten 21, 21’, 31, 41, 41’ in Querrichtung QR er-
folgt. Durch die jeweiligen Antriebe 9 lassen sich die Sen-
soreinheiten 21, 21’ 31, 41, 41’ in Abhangigkeit von der
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Breite b des Bahnmaterials 10 und der durch die Sprei-
zeinrichtung 4 bewirkten Spreizung der Teilbahnen 10a,
10b, 10c quer zur Forderrichtung FR des Bahnmaterials
10 auf die gewlinschte Sollposition einstellen. Die An-
triebe 9 kdnnen hierbei insbesondere mit der zentralen
Steuereinheit 50, die beispielsweise die Gesamtsteue-
rung der Schneid- und Spreizvorrichtung 1 bewirkt, ver-
bunden sein, so dass die Sensoreinheiten 21, 21’, 31,
41, 41’ von der zentralen Steuereinheit 50 gesteuert ab-
hangig von vorgegebenen Parametern, beispielsweise
der Breite des Bahnmaterials 10 oder der zu bewirken-
den Spreizung in eine definierte Sollposition verfahren
werden.

[0056] Das Ausflihrungsbeispiel gemal Figur 3 ent-
spricht im Wesentlichen den zuvor beschriebenen Aus-
fuhrungsbeispielen gemaf Figuren 1 und 2, wobei die in
Figur 3 gezeigte Schneid- und Spreizvorrichtung 1 ledig-
lich den ersten Regelkreis 20 zur lagegenauen Zufiih-
rung des Bahnmaterials 10 an die Schneideinrichtung 3
sowie den zweiten Regelkreis 30 zur Steuerung der
Spreizung der Teilbahnen 10a, 10b, 10c aufweist. Bei
diesem Ausflihrungsbeispiel, das insbesondere zur Ver-
arbeitung eines festen Formats eines Bahnmaterials
ausgebildet ist, ist die durch den dritten Regelkreis 40
bewirkte dynamische Léangsversatzsteuerung durch eine
manuell einstellbare und fiir das zu verarbeitende Format
fest eingestellte Weglangenverstellmechanik ersetzt.
Ferner wird bei diesem Ausfiihrungsbeispiel auch auf ei-
ne motorische Verschiebbarkeit der Sensoreinheiten 21,
21", 31 aufgrund der Verwendung eines festen Formats
des Bahnmaterials 10 verzichtet.

[0057] Nachfolgend wird anhand der Figuren 4 bis 7
die erfindungsgemale Inbetriebnahme der Schneid- und
Spreizvorrichtung 1 bzw. die Neueinrichtung mit einem
zu schneidenden und zu spreizenden Bahnmaterial 10
beschrieben. Zunachst wird das Bahnmaterial 10 von der
Spreizeinrichtung 2 (ber die durch den Drehrahmen 8
gebildete Bahnjustiereinrichtung 5, die Schneideinrich-
tung 3, die Spreizeinrichtung 4 und die Ténzerwellenein-
richtung 6 hindurchgefédelt. Die Schneidmesser der
Schneideinrichtung 3 sind dabei nichtim Eingriff mit dem
Bahnmaterial 10. In der Spreizeinrichtung 4 wird das
Bandmaterial iber die in ihrer Winkelverstellung verstell-
baren Walzenpaare 4.1, 4.3 gefiihrt. Die Sensoreinhei-
ten21,21’,31,41, 41’ sind von der iibergeordneten Steu-
ereinheit 50 gesteuert auRerhalb ihres Arbeitsbereiches
positioniert.

[0058] Wiein Figur 5 gezeigtwerden anschlieRend die
Schneidmesser 3.1 der Schneideinrichtung in Eingriff mit
dem Bahnmaterials 10 gebracht, so dass dieses in die
Teilbahnen 10a, 10b, 10c aufgetrennt wird. Zudem wer-
den die Sensoreinheiten 21, 21°, 31, 41, 41’ durch die
zentrale Steuereinheit 50 auf ihre Sollposition verfahren.
Darauf folgend wird, wie in Figur 6 durch die gestrichelte
Linie gezeigt, die mittlere Teilbahn 10b in Querrichtung
QR durchtrennt, Gber das Walzenpaar 4.2 gefiihrt und
die durch das Durchschneiden erhaltenen Teilbahnen-
den wieder miteinander verbunden.
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[0059] Nachfolgend wird, wie in Figur 7 dargestellt,
durchdie zentrale Steuereinheit 50 bewirkt die Spreizung
der Spreizeinrichtung 4 durch Schragstellen der Walzen-
paare 4.1, 4.3 auf eine gewlinschte Sollspreizung einge-
stellt. Dabei kann der das Schragstellen der Walzen der
Walzenpaare 4.1, 4.3 bewirkende Aktuator 33 durch die
zentrale Steuereinheit 50 angesteuert werden. Nach
dem Einstellen der Sollspreizung kommen die Langskan-
ten der Teilbahnen 10a, 10c innerhalb des Erfassungs-
bereichs der Sensoreinheiten 31, 31’ zu liegen. Alternativ
besteht bei einer motorischen Verstellung der Sensor-
einheiten 31, 31’ die Méglichkeit, dass das Verfahren der
Sensoreinheiten 31, 31" auf ihre jeweilige Sollposition
und das Einstellen der Spreizung auf die Soll-Spreizung
gleichzeitig erfolgt. Nach dem Vollzug dieser Schritte
kann bei kontinuierlicher Férderung des Bahnmaterials
10 durch die Schneid- und Spreizvorrichtung 1 die lage-
genaue Zufihrung des Bahnmaterials 10 zur Schneid-
einrichtung durch den ersten Regelkreis 20, die Rege-
lung der Spreizung der Teilbahnen 10a, 10b, 10c durch
den zweiten Regelkreis 30 und ggf. die Regelung des
Langsversatzes Al durch den dritten Regelkreis 40 be-
ginnen.

Bezugszeichenliste

[0060]

1 Schneid- und Spreizvorrichtung
2 Spendevorrichtung
21 Verbindeeinrichtung
22,22 Bahnmaterialvorrat

3 Schneideinrichtung
3.1 Schneidmesser

4 Spreizeinrichtung
41-4.3 Walzenpaar

5 Bahnjustiereinrichtung
6 Tanzerwelleneinrichtung
8 Drehrahmen

8.1 erste Umlenkwalze
8.2 Walzenpaar

8.3 zweite Umlenkwalze
9 Antrieb

10 Bahnmaterial

20 erster Regelkreis
21,21 Sensoreinheit

22 Steuereinheit

23 Aktuator

30 zweiter Regelkreis

31 Sensoreinheit

32 Steuereinheit

33 Aktuator

40 dritter Regelkreis

41, 41 Sensoreinheit

42 Steuereinheit

43 Aktuator

50 zentrale Steuereinheit
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10

b Breite

FR  Férderrichtung
HA  Hochachse

LR Langsrichtung
QR  Querrichtung
Al Langsversatz
Patentanspriiche

1. Vorrichtung zum Schneiden eines Bahnmaterials
(10) in mehrere Teilbahnen durch Langsschneiden
und Spreizen der Teilbahnen umfassend eine Spen-
deeinrichtung (2) zur Bereitstellung des Bahnmate-
rials, zumindest eine zur Erzeugung zumindest ei-
nes Langsschnitts im Bahnmaterial ausgebildete
Schneideinrichtung (3) und zumindest eine Spreiz-
einrichtung (4), mittels der die nach dem zumindest
einen Langsschnitt erhaltenen Teilbahnen (10, 10b,
10c) zumindest teilweise quer zu ihrer Forderrich-
tung (FR) ausgelenkt und durch die Auslenkung zu-
einander beabstandet werden, wobei ein erster Re-
gelkreis (20) vorgesehen ist, mittels dem die Lage
des Bahnmaterials (10) quer zu dessen Foérderrich-
tung (FR) vor der Zufiihrung zur Schneideinrichtung
(3) gesteuert, wobei zumindest ein zweiter, mit der
Spreizeinrichtung (3) zusammenwirkender Regel-
kreis (30) vorgesehenist, mittels welchem eine Steu-
erung der Auslenkung zumindest zwei Teilbahnen
(10a, 10c) quer zu ihrer Férderrichtung (FR) erfolgt,
und wobei der erste Regelkreis (20) zumindest eine
Sensoreinheit (21, 21’) zur Erfassung der Lage des
Bahnmaterials (10) quer zu dessen Férderrichtung
(FR), eine Steuereinheit (22) und einen Aktuator (23)
umfasst, mittels dem die Lage des Bahnmaterials
quer zu dessen Forderrichtung (FR) veranderbar ist,
dadurch gekennzeichnet, dass die Spreizeinrich-
tung (4) Mittel zum Ausgleich des Wegunterschiedes
zwischen Teilbahnen (10a, 10b, 10c) aufweist, die
relativ zueinander unterschiedlich lange Wegstre-
ckendurchlaufen und dass ein dritter Regelkreis (40)
vorgesehen ist, der mit den Mitteln zum Ausgleich
des Wegunterschieds zusammenwirkt und diese
Mittel derart ansteuert, dass die Teilbahnen (10a,
10b, 10c) zumindest teilweise gleich lange Wegstre-
cken durchlaufen.

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der dritte Regelkreis (40) zumindest
zwei Sensoreinheiten (41, 41’) und eine Steuerein-
heit (42) zur Erfassung eines Wegunterschieds zwi-
schen zwei Teilbahnen (10b, 10c) mit unterschied-
licher Auslenkung und einen Aktuator (43) aufweist,
der abhangig von dem ermittelten Wegunterschied
die Mittel zum Ausgleich des Wegunterschieds an-
steuert.

3. Vorrichtung nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
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zeichnet, dass die Sensoreinheiten unterschiedli-
chen Teilbahnen zugeordnet und zur Erfassung von
Referenzmarken auf den jeweiligen Teilbahnen aus-
gebildet sind.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass der zwei-
te Regelkreis (30) zumindest eine Sensoreinheit (31)
zur Erfassung der Lage einer Teilbahn (10a, 10c)
quer zu deren Foérderrichtung (FR), zumindest eine
Steuereinheit (32) und zumindest einen Aktuator
(33) umfasst, der mit der Spreizeinrichtung (4) zu-
sammenwirkt und durch dieses Zusammenwirken
den Betrag der Auslenkung der Teilbahn (10a, 10c)
quer zu ihrer Forderrichtung (FR) beeinflusst.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass mittels
der eine Steuerung zur Auslenkung der zumindest
zwei Teilbahnen (10a, 10b, 10c) quer zu ihrer For-
derrichtung (FR) erfolgt, die Auslenkung der beiden
aulleren Teilbahnen (10a, 10c) erfolgt, wobei fiir die
dazwischen angeordnete Teilbahn (10b) keine sol-
che Steuerung vorgesehen ist.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass der erste
Regelkreis (20) mit der Spendeeinrichtung (2) zu-
sammenwirkt und zur Verschiebung der Spendeein-
richtung (2) relativ zur Schneideinrichtung (3) quer
zur Férderrichtung (FR) des Bahnmaterials (10) oder
einer Verdrehung der Spendeeinrichtung (2) relativ
zur Schneideinrichtung (3) um eine zur Férderrich-
tung (FR) senkrecht verlaufende Hochachse ausge-
bildet ist.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass der erste
Regelkreis (20) mit einer zwischen der Spendeein-
richtung (2) und der Schneideinrichtung (3) vorge-
sehenen Bahnjustiereinrichtung (5) zusammen-
wirkt, die zum Bewirken einer Verschiebung des
Bahnmaterials (10) quer zu dessen Férderrichtung
(FR) durch Verdrehen und/oder Verschieben aus-
gebildet ist.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die Sprei-
zeinrichtung (4) mehrere den einzelnen Teilbahnen
(10a, 10b, 10c) zugeordnete Walzenpaare aufweist,
wobei die Drehachsen der Walzenpaare zumindest
teilweise durch Schragstellen in ihrer Ausrichtung
veranderbar sind.

Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Winkelstellung der Drehachsen
eines Walzenpaares gleichsinnig mittels eines Ver-
stellmechanismus veranderbar ist.
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18.
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Vorrichtung nach Anspruch 9, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Aktuator (33) des zweiten Re-
gelkreises (30) auf den Verstellmechanismus der
Spreizeinrichtung (4) einwirkt.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spriiche 4 bis 10, dadurch gekennzeichnet, dass
die Sensoreinheit (21, 21’) des ersten Regelkreises
(20) zur Erfassung einer Langskante des Bahnma-
terials (10) ausgebildet ist und/oder dass ein Paar
voneinander gegeniberliegenden Sensoreinheiten
(21, 21°) zur gleichzeitigen Erfassung beider Langs-
kanten des Bahnmaterials (10) vorgesehen sind.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spriiche 5 bis 11, dadurch gekennzeichnet, dass
die Sensoreinheit (31) des zweiten Regelkreises
(30) zur Erfassung einer Langskante einer Teilbahn
(10a, 10c) ausgebildet ist, die durch die Spreizein-
richtung (4) seitlich abgelenkt wurde.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spriiche 5 bis 12, dadurch gekennzeichnet, dass
mehrere zweite Regelkreise (30) jeweils mit zumin-
dest einer Sensoreinheit (31) und einem Aktuator
(33) vorgesehen sind, dass die einzelnen Sensor-
einheiten (31) jeweils unterschiedlichen Teilbahnen
(10a, 10c) zugeordnet sind und dass jede Sensor-
einheit (31) zur Erfassung einer Langskante der ihr
zugeordneten, durch die Spreizeinrichtung (4) seit-
lich abgelenkten Teilbahn (10a, 10c) ausgebildet ist.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spriiche 4 bis 13, dadurch gekennzeichnet, dass
die Sensoreinheiten (21, 21°, 31) zumindest teilwei-
se durch Ultraschallsensoren gebildet werden.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spriiche 4 bis 14, dadurch gekennzeichnet, dass
die Sensoreinheiten (21, 21, 31) zumindest teilwei-
se gabel- oder U-férmig ausgebildet sind und zwei
einander gegeniberliegende Schenkel aufweisen.

Vorrichtung nach Anspruch 15, dadurch gekenn-
zeichnet, dass ein erster Schenkel der Sensorein-
heit(21,21’,31) einen Sender zum Aussenden eines
Messsignals und ein zweiter Schenkel der Sensor-
einheit (21, 21°, 31) einen Empfanger aufweist, der
zum Empfang des Messsignals ausgebildet ist.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spriiche 4 bis 16, dadurch gekennzeichnet, dass
die Sensoreinheiten (21, 21, 31, 31’, 41, 41’) moto-
risch quer zur Foérderrichtung (FR) des Bahnmateri-
als (10) oder der Teilbahnen (10a, 10b, 10c) verstell-
bar sind.

Verfahren zur Inbetriebnahme einer Schneid- und
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Spreizvorrichtung (1) und/oder Neueinrichtung mit
einem zu schneidenden und zu spreizenden Bahn-
material (10) umfassend eine Spreizvorrichtung (2),
eine Bahnjustiereinrichtung (5), eine Schneidein-
richtung (3), eine Spreizeinrichtung (4) und eine Tan-
zerwelleneinrichtung (6), wobei das Verfahren die
folgenden Schritte umfasst:

- Hindurchfadeln des Bahnmaterials (10) von
der Spreizeinrichtung (2) Uber die durch einen
Drehrahmen (8) gebildete Bahnjustiereinrich-
tung (5), die Schneideinrichtung (3), die Sprei-
zeinrichtung (4) und die Tanzerwelleneinrich-
tung (6), wobei das Bandmaterial tiber die in ih-
rer Winkelverstellung verstellbaren Walzenpaa-
re (4.1, 4.3) gefiihrt ist und die Sensoreinheiten
(21, 21°, 31, 41, 41’) von der Ubergeordneten
Steuereinheit (50) gesteuert auerhalb ihres Ar-
beitsbereiches positioniert sind;

- In Eingriff bringen der Schneidmesser (3.1) der
Schneideinrichtung (3) mit dem Bahnmaterial
(10), um dieses in Teilbahnen (10a, 10b, 10c)
aufzutrennen;

-Verfahren der Sensoreinheiten (21,21, 31, 41,
41’) durch die zentrale Steuereinheit (50) auf ih-
re Sollposition;

- Durchtrennen einer mittleren Teilbahn (10b) in
Querrichtung (QR);

- Fuhren der mittleren Teilbahn (10b) Uber ein
Walzenpaar (4.2);

- Verbinden der Bahnenden der mittleren Teil-
bahn (10b);

- Einstellen einer Spreizung der Spreizeinrich-
tung (4) durch Schragstellen von Walzenpaaren
(4.1,4.3) aufeine gewiinschte Sollspreizung be-
wirkt durch die zentrale Steuereinheit (50), wo-
bei nach dem Einstellen der Sollspreizung die
Langskanten der Teilbahnen (10a, 10c) inner-
halb des Erfassungsbereichs der Sensoreinhei-
ten (31, 31°) zu liegen kommen oder bei einer
motorischen Verstellung der Sensoreinheiten
(31, 31°) die Sensoreinheiten (31, 31’) auf ihre
jeweilige Sollposition verfahren werden;

- Férderung des Bahnmaterials (10) durch die
Schneid- und Spreizvorrichtung (1) durch lage-
genaue Zufiihrung des Bahnmaterials (10) zur
Schneideinrichtung mittels des ersten Regel-
kreises (20) und durch Regelung der Spreizung
der Teilbahnen (10a, 10b, 10c) durch den zwei-
ten Regelkreis (30).

19. Verfahren nach Anspruch 18, dadurch gekenn-

zeichnet, dass der das Schragstellen der Walzen
derWalzenpaare (4.1, 4.3) bewirkende Aktuator (33)
durch die zentrale Steuereinheit (50) angesteuert
wird.

20. Verfahren nach Anspruch 18 oder 19, dadurch ge-
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12

kennzeichnet, dass bei der Férderung des Bahn-
materials (10) durch die Schneid- und Spreizvorrich-
tung (1) die Regelung des Langsversatzes (Al) durch
den dritten Regelkreis (40) erfolgt.
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ANHANG ZUM EUBOPI\ISCHEN RECHERCHENBERICHT
UBER DIE EUROPAISCHE PATENTANMELDUNG NR. EP 17 16 3306

In diesem Anhang sind die Mitglieder der Patentfamilien der im obengenannten europaischen Recherchenbericht angefuhrten
Patentdokumente angegeben.

Die Angaben Uber die Familienmitglieder entsprechen dem Stand der Datei des Europaischen Patentamts am

Diese Angaben dienen nur zur Unterrichtung und erfolgen ohne Gewahr.

08-08-2017
Im Recherchenbericht Datum der Mitglied(er) der Datum der
angeflihrtes Patentdokument Verdffentlichung Patentfamilie Verdffentlichung
GB 2239965 A 17-07-1991 DE 4037008 Al 18-07-1991
ES 2024315 A6 16-02-1992
FR 2657073 Al 19-07-1991
GB 2239965 A 17-07-1991
IT 1246175 B 16-11-1994
us 5058793 A 22-10-1991
EP 0309818 A2 05-04-1989  BR 8805050 A 09-05-1989
CA 1317213 C 04-05-1993
DE 3733129 Al 13-04-1989
EP 0309818 A2 05-04-1989
JP 2609304 B2 14-05-1997
JP H01162667 A 27-06-1989
us 4960234 A 02-10-1990
GB 2096197 A 13-10-1982 DE 3113619 Al 09-12-1982
FR 2503113 Al 08-10-1982
GB 2096197 A 13-10-1982
Us 4407439 A 04-10-1983
DE 102008005392 Al 30-07-2009  KEINE
EP 1388516 A2 11-02-2004 AT 404483 T 15-08-2008
DE 10236658 Al 26-02-2004
EP 1388516 A2 11-02-2004
ES 2311685 T3 16-02-2009
JP 2004075391 A 11-03-2004
US 2004028448 Al 12-02-2004
EP 0533042 Al 24-03-1993 CA 2077958 Al 15-03-1993
DE 4130678 Al 18-03-1993
EP 0533042 Al 24-03-1993
JP H05220926 A 31-08-1993
Us 5255602 A 26-10-1993

Far nahere Einzelheiten zu diesem Anhang : siehe Amtsblatt des Europaischen Patentamts, Nr.12/82
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IN DER BESCHREIBUNG AUFGEFUHRTE DOKUMENTE
Diese Liste der vom Anmelder aufgefiihrten Dokumente wurde ausschlie3lich zur Information des Lesers aufgenommen
und ist nicht Bestandteil des europdischen Patentdokumentes. Sie wurde mit gré3ter Sorgfalt zusammengestellt; das
EPA tibernimmt jedoch keinerlei Haftung fiir etwaige Fehler oder Auslassungen.

In der Beschreibung aufgefiihrte Patentdokumente

» DE 102009008936 A1 [0046]
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