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Beschreibung

Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren zum
Verbinden des Endes eines Bandes mit dem Anfang
eines anderen Bandes gemass dem Oberbegriff des
Patentanspruchs 1.

Ein derartiges Verfahren ist aus der FR-A-2 078 354
bekannt. Dieses Verfahren arbeitet mit einer Vorrichtung,
die einen Integrator bestehend aus einem Operations-
verstarker und einem Kondensator umfasst. Der Aus-
gang des Operationsverstarkers ist mit dem Eingang
eines Schwellenwertschalters verbunden, der Strom flir
ein Relais liefert, das vorgesehen ist, um den ersten
Antriebsmotor auszuschalten. Diese Vorrichtung kann
eine Puffereinrichtung verwenden, um die Geschwindig-
keitsunterschiede zu kompensieren, die das Band vor
und nach der Puffereinrichtung aufweist oder aufweisen
kann.

Aus der DE-A1-31 43 209 ist ferner eine Vorrichtung
zur Zufiihrung eines Bandes bekannt, die zwei Puffere-
inrichtungen bei den Vorratsrollen aufweist. Diese Puff-
ereinrichtungen befinden sich vor dem Mechanismus
zum Verbinden beider Bénderenden.

Der Erfindung liegt nun die Aufgabe zugrunde, ein
Verfahren der eingangs genannten Art derart zu ver-
bessern, dass ein genau zentriertes Spleissen, auch bei
hoher Maschinenleistung, méglich ist.

Diese Aufgabe wird erfindungsgemass durch eine
Vorrichtung mit den im kennzeichnenden Teil des Paten-
tanspruchs 1 angegebenen Merkmalen geldst.

Weitere vorteilhafte Ausgestaltungen der Erfindung
sind in den abhangigen Anspriichen angegeben.

Die Erfindung wird nachfolgend an Ausfihrungs-
beispielen anhand der beigefigten Zeichnung néher
erlautert. In der Zeichnung zeigt
Fig. 1 eine schematische Darstellung einer Ver-
packungsmaschine mit einer Vorrichtung
nach der Erfindung,

Fig. 2 ein Diagramm mit einer ersten Variante far
den Geschwindigkeitsverlauf des ges-
teuerten Motors einer solchen Vorrichtung,
Fig. 3 ein Diagramm zur Veranschaulichung der
verschiedenen Langen, die die Bandschleife
in einer Puffervorrichtung aufweisen kann
nach Massgabe der unterschiedlichen
Geschwindigkeit des Bandes vor und nach
dieser Puffervorrichtung,

Fig. 4 das Ersatzschaltbild eines Prozessors fiir
den Normalbetrieb der Servoeinrichtungen
der erfindungsgeméssen Vorrichtung,

Fig. 5 das Ersatzschaltbild des Prozessors fiir den
Spezialbetrieb dieser Servoeinrichtungen
wahrend der Zeit, in der das Verbinden der
Bander statifindet,
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Fig. 6 ein Diagramm mit einem anderen
Geschwindigkeitsverlauf des gesteuerten
Motors einer solchen Vorrichtung, und

Fig. 7 eine schematische Darstellung zur Erlauter-

ung der Arbeitsweise der Vorrichtung, um
einen vorgegebenen Markenabstand auf der
Verbindungsstelle des Bandes einzuhalten.

Die Verpackungsmaschine nach Fig. 1 ist mit einer
ersten Vorratsrolle 1 versehen, von der ein Band oder
eine Folie 2 abgewickelt wird, die Gber ein Rollensystem
3, eine Spleisserrolle 4, eine Flhrungsrolle 5, eine
Antriebsrolle 6, eine Folienspeicherrolle 7 und zwei wei-
tere Fuhrungsrollen 8 und 9 einem Faltkasten 10 zuge-
fuhrt wird, indem die zu einem Schlauch geformte Folie
2 durch einen Rollenvorschub 11 abgezogen wird. Vor
dem Faltkasten 10 befindet sich eine Ladeeinrichtung
12, durch die das zu verpackende Gut in den Folien-
schlauch eingefihrt wird, der in regelmassigen
Absténden durch eine Querheizung 13 verschlossen
wird, an deren Ausgang eine Auslaufeinrichtung 14
vorgesehen ist, um das verpackte und geschlossene Gut
abzutransportieren.

Der Rollenvorschub 11 wird durch den Antrieb oder
Motor 31 einer ersten Servoeinrichtung 15 und die
Antriebsrolle 6 durch den Antrieb oder Motor 41 einer
zweiten Servoeinrichtung 16 angetrieben. Die Servoein-
richtungen 15 und 16 sind an einen in der Figur nicht
dargestellten Prozessor angeschlossen. Sie kdénnen
ahnlich aufgebaut sein und je einen Verstarker 32 bzw.
42, einen Tachometer 33 bzw. 43 und einen Winkelgeber
34 bzw. 44 aufweisen.

Die Verpackungsmaschine nach Fig. 1 ist ebenfalls
mit einer zweiten Vorratsrolle 17 versehen, von der ein
Band oder eine Folie 18 abgewickelt werden kann,
sobald die Vorratsrolle 1 leer ist. Zu diesem Zweck ist
eine Spleisservorrichtung 21 vorgesehen, die die
Spleisserrollen 4 und 20 gegeneinander drlickt, um das
Ende der Folie 2 mit dem Anfang der Folie 18 zu
verbinden, und die Folienspeicherrolle 7 ist (iber einen
Schwinghebel 71 beweglich in eine Vorrichtung 22
integriert, um die L&nge der Folienschleife &ndern zu
kénnen. Es sind zudem mehrere Taster 23 bis 29 fir ver-
schiedene Steuer- und Kontrollzwecke vorgesehen.

Die Verpackungsmaschine nach Fig. 1 funktioniert
folgendermassen:

Der Folienendtaster 23 detektiert den Zeitpunkt, in dem
das Ende der Folie 2 an einer bestimmten Stelle des Rol-
lensystems vorbeigeht, und liefert ein Signal a an den
Prozessor, der aufgrund dieses Signals und anderer
Parameter ein Steuersignal Vas flr die Servoeinrichtung
16 erzeugt, um die Geschwindigkeit v des Motors 41
gemass der in Fig. 2 normiert dargestellten Funktion v(t)
zu andern. Zwischen der normierten Zeit 0 und = wird
die Geschwindigkeit v(t) = x von x = 1 bis x =0 reduziert,
so dass im Zeitpunkt = die Folie 2 im Bereich der
Spleisserrollen 4 und 20 fur einen Moment stillsteht, um
ein Verbinden oder Schweissen des Endes der Folie 2
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mit dem Anfang der Folie 18 zu erleichtern. Danach wird
die Geschwindigkeit x erh6ht, umbeispielsweise im Zeit-
punkt 2r wieder die normierte Geschwindigkeit x =1 zu
haben. Dadurch entsteht eine Wegdifferenz L zwischen
den zurlckgelegten Strecken der Folie im Teil vor und
nach der Antriebsrolle 6, da der untere Teil der Folie mit
der konstanten normierten Geschwindigkeit v = 1 weit-
erlauft. Diese Wegdifferenz L wird durch die bewegliche
Folienspeicherrolle 7 aufgenommen, weil durch die
Bewegung des Schwinghebels 71 die Lange der unteren
Schleife wahrend der Zeit 0 bis 2r (Fig. 2) um den Betrag
L kirzer wird. Nach dem Zeitpunkt t=2n kann die
Geschwindigkeit v der Antriebsrolle 6 beispielsweise auf
v = 1,5 fUr eine weitere Zeit T = 2rn erhdht werden, um
die Wegdifferenz L zu kompensieren und die untere Sch-
leife um diesen Betrag L zu verlangern, derart, dass im
Zeitpunkt t = 4 beide Folienteile mit derselben normi-
erten Geschwindigkeit v = 1 abgewickelt werden.

Die Gerade S in Fig. 3 veranschaulicht eine vom
unteren Teil der Folie 1 zuriickgelegte Strecke, wobei
wegen der Normierung S =1t ist. Im Normalfall sind die
Geschwindigkeiten der beiden Teile der Folie gleich.
Beim Spleissen wird die Geschwindigkeit v =x des
oberen Folienteils derart reduziert, dass dessen zurlck-
gelegte Strecke Sx ist. Aus Fig. 3 ist die Konstanz der
Funktion Sx(t) im Punkt t = © entsprechend dem bewirk-
ten Stillstand ersichtlich.

Als Beispiel sei die Funktion

x=(1+cos t)/2 =v(t)

fur die normierte Geschwindigkeit angenommen (Fig. 2).
Daraus ergibt sich flr die Strecke Sx durch Integration

Sx = J'x.dt = .|'(1 + cost)/2.dt =
= 0,5t+0,5sint

gultig im Bereich 0 bis 2r.

Far t = 2r gilt Sx = © (Punkt A).

Es gelte im Bereich 2r bis 4n die Funktionv = 1,5
(konstant). Daraus ergibt sich fur die Strecke Sx durch
Integration

S’x= [1,5.dt=15t

so dass fur t = 4n gilt S’x = 3 (Punkt B).
Selbstverstandlich kénnen auch ganz andere Funk-
tionen fur die Geschwindigkeit v gewahlt werden, die fir
eine kurze Zeit einen Stillstand der Folie bewirken.
Es ist ferner zu bemerken, dass wegen
2n

j(1 -x)dt=0,5. [ (1-cost)dt=n

(o}
die Flachen F1 und F2 in Fig. 2 gleich sind, das heisst
F1=F2.
In Fig. 4 ist das Ersatzschaltbild 45 des Prozessors
fiir den Normalbetrieb der Servoeinrichtungen 15 (Mas-
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ter) und 16 (Slave) dargestellt. In dieser Figur haben die
Signale v, Whs, va, vh, wh und Vas folgende Bedeutung:

Whs = Soll-Verschiebung des Schwinghebels 71 der
Vorrichtung 22,

v = Ist-Geschwindigkeit der Folie beim Rollenvor-
schub 31,

va = Ist-Geschwindigkeit der Folie beim Antrieb 41
(Fig. 1),

vh = dquivalente Ist-Geschwindigkeitskomponente
der Folie bei Winkelanderungen des Schwing-
hebels,

wh = Ist-Verschiebung des Schwinghebels 71,

Vas = Soll-Geschwindigkeit der Folie beim Antrieb

41.

Der Prozessor bewirkt die Abwicklung folgender
Operationen: Das Ausgangssignal v der Servoeinrich-
tung 15 wird einem Subtrahierer 47 zugefthrt, der die
Differenz Vas = v-p.dh bildet, worin p ein Parameter und
dh das Ausgangssignal eines weiteren Subtrahierers 46
ist, in dem die Differenz dh = wh - Whs gebildet wird.

Das Signal wh wird von einen Integrator 49 geliefert,
der eingangsseitig mit dem Ausgangssignal vh =va - v
eines weiteren Subtrahierers 48 beaufschlagt wird, der
das Signal vavon der Servoeinrichtung 16 (Slave) erhélt,
die ihrerseits vom Signal Vas gesteuert wird.

Es gilt somit:

Vas=-q. [ (va - v)dt + v + p.Whs.

Daraus ergibt sich, dass ein Stillstand der Vorrich-
tung 41 méglich ist, weil fur Vas = 0 die Maschine weiter
funktionieren kann, auch wenn v verschieden von null
ist. In dieser Gleichung sind p und g Parameter mit der
Dimension s™1.

In Fig. 5 ist das Ersatzschaltbild des Prozessors fur
den Sonderfall der Geschwindigkeitsabsenkung fiir den
Spleissprozess dargestellt. In dieser Figur haben die
zusatzlichen Signale Was, wa und wr folgende Bedeu-
tung:

Was = Soll-Winkel des Antriebs 41
wa = |st-Winkel des Antriebs 41
wr = |st-Winkel des Antriebs 31.

Der Prozessor bewirkt, dass folgende Operationen
durchgefihrt werden:
Das Ausgangssignal wr der Servoeinrichtung 15 wird
sowohl einer Geschwindigkeitskorrekturschaltung 51 als
auch einer Phasenkorrekturschaltung 53 zugefihrt, mit
deren Ausgangssignal Was ein Subtrahierer 54 beauf-
schlagt wird, um die Differenz da = Was - wa zu bilden,
wobei das Signal wa von der Servoeinrichtung 16
geliefert wird. In einer Addierschaltung 55 wird die
Summe des Signals da und des Ausgangssignals V’as
eines Multiplizierers 52 gebildet, in dem eine Multiplika-
tion der Ausgangssignale z und v der Schaltung 51 bzw.
der Vorrichtung 15 stattfindet. Das Ausgangssignal Vas
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der Schaltung 55 wird der Vorrichtung 16 zugefiihrt, die
auch das Signal va liefert.
Es gilt somit

Vas=Was-wa +v.z

mit v = x.

Die Schaltungen 53 und 51 transformieren das Sig-
nal wr in Was ={.8x (vgl. Fig. 3) bzw. in z=g.x (vgl.
Fig. 2), worin f und g Parameter sind.

Daraus ergibt sich

Vas =1.0,5.(t + sint) - wa + 9.0,25.(1 + cos 1) 2

unddabeit + At == + At einerseits 1 + cost = 0 und
andererseits sin t = - At ist, resultiertfir t = =

Vas = 0,5.f.(n + At - Af) - wa.

Dies bedeutet, dass fur 2.wa=fn die Soll-
Geschwindigkeit der Folie beim Antrieb 41 null ist.

Fig. 6 zeigt, dass die Funktion v(t) nach Ermessen
bestimmt und die Geschwindigkeit v auch flur eine
vorgegebene Zeit GH gleich null gehalten werden kann.

In Fig. 7 sind die Elemente 2, 4, 20, 23 und 27 von
Fig. 1 nochmals schematisch dargestellt und einige
Marken der Folie 2 mit 0, 1, 2, ... 10 numeriert. Der
Abstand LV zwischen dem Sensorpunkt A des Folien-
tasters 23 und der Spleissstelle B zwischen den
Spleisserrollen 4 und 20 sowie der Abstand LM zwischen
dem Punkt B und dem Sensorpunkt C des Tasters 27 ist
jeweils von der Geometrie des Systems gegeben. Der
Taster 23 erkennt daher das Folienende beim Punkt A
und gibt dementsprechend das Signal a ab. Der Taster
27 Uberwacht standig die Marken und erzeugt jeweils ein
Signal b, wenn eine Marke vorbeigeht. Mit Hilfe der Sig-
nale a und b bestimmt der Prozessor den Abstand LX
zwischen der Marke 8 und dem Punkt C, wenn sich das
Ende der Folie 2 beim Punkt A befindet; der Prozessor
berechnet auch die Strecke

x=LX+LV+LM-LR

worin LR ein Sicherheitssummand ist, mit dem man den
Fall bertcksichtigen méchte, dass die Folie 2 am Ende
einen Riss aufweist. Dabei wird der Summand LR nach
Ermessen, beispielsweise kleiner als ein Markenab-
schnitt gewahilt.

Der Prozessor bestimmt zunachst die Anzahl gan-
zer Markenabschnitte auf der so definierten Strecke x,
was die momentane Position der Marke 1 ergibt; er
berechnet dann sowohl die Anzahl Marken bis zum
Beginn der Geschwindigkeitsabsenkung sowie die
entsprechende Phasenverschiebung des Motors 41,
was mit Hilfe des Signals va (Fig. 1) geschieht, als auch
die Anzahl Marken bis zum Spleissmoment sowie die
entsprechende Phasenverschiebung des Motors 41. Im
Beispiel nach Fig. 7 gibt es zwei Marken 6 und 7 bis zum
Beginn der Geschwindigkeitsabsenkung und zwei
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ganze Marken 4 und 5 bis zum Beginn der Spleiss-Peri-
ode. In Fig. 7 entspricht der Abstand DB beispielsweise
zweieinhalb Markenabschnitten und die Geschwindig-
keitsabsenkung beginnt, wenn die Marke 1 beim Punkt
D vorbeigeht. Der Spleiss-Moment, an dem das Ende
der vorbereiteten Folie 18 (Fig. 1) mit dem anlaufenden
Ende der alten Folie 2 verbunden wird, entspricht dem
Durchgang der Marke 1 beim Punkt B, an dem flir einen
Moment die Geschwindigkeit der Folie null ist.

Ein Vorteil dieses Verfahrens besteht darin, dass for
unterschiedliche Formate nur eine Referenzstelle nétig
ist. Zudem bewirkt dieses Verfahren eine definierte, kon-
trollierte Absenkbewegung, die ein genau zentriertes
Spleissen, auch bei hoher Maschinenleistung ermégli-
cht.

Das Spleissen nach diesem Verfahren kann auch
derart eingestellt werden, dass die Abzugslange durch
Ermittlung des Abstandes zwischen zwei Zentrier-
marken bestimmt wird, was beispielsweise durch ein
Zusammenwirken eines optischen Tasters und eines
Inkrementalgebers durchgefiihrt werden kann, wobei
eine  Abzugsldnge dem Zentriermarkenabstand
entspricht.

Schliesslich sei noch bemerkt, dass der erste
und/oder der zweite Motor Gleichstrom-Servomotoren
mit Tachogenerator und Inkrementalgeber als auch
Wechselstrom-Servomotoren  beispielsweise ~ mit
Resolver sein kénnen, die sehr dynamisch sind und eine
Aussage Uber den Absolutwinkel liefern. Auch andere
Antriebe kénnen sonst Verwendung finden. Zudemist zu
berucksichtigen, dass die Integration, die durch den Inte-
grator 49 des Ersatzschaltbildes nach Fig. 4 durchge-
fuhrt wird, bzw. die Subtraktion, die durch den
Subtrahierer 48 ausgefuhrt wird, in Wirklichkeit physika-
lisch bei der Vorrichtung 22 stattfinden.

Patentanspriiche

1. Vorrichtung zum Verbinden des Endes eines
Bandes mit dem Anfang eines anderen Bandes mit
einem ersten Antrieb (31) fiir das ab Vorratsrolle (1)
ablaufende Band (2), mit einem zweiten Antrieb (41)
zur Unterstitzung der Bewegung des Bandes (2),
mit einer weiteren Vorratsrolle (17) far das zu
verbindende Band, mit einer ersten Puffereinrich-
tung (22), um die Geschwindigkeitsunterschiede zu
kompensieren, die das Band (2) vor und nach der
Puffereinrichtung (22) aufweist oder aufweisen
kann, mit einem Integrator (49), mit je einer weiteren
Puffereinrichtung (3,19) bei den Vorratsrollen (1;17)
und mit einem Mechanismus (4,20) zum Verbinden
beider Banderenden und wobei die Vorrichtung aus-
gestaltet ist, um eine Verminderung der Bandge-
schwindigkeit auf null zu bewirken, wenn zwei
Banderenden verbunden werden sollen, dadurch
gekennzeichnet, dass der erste Antrieb (31) in eine
erste Servoeinrichtung (15) und der zweite Antrieb
(41) in eine zweite Servoeinrichtung (16) integriert
ist, indem beide Servoeinrichtungen (15;16) an
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einen Rechner angeschlossen sind, und dass die
zweite Servoeinrichtung (16) ein Steuersignal Vas
vom Rechner erhalt, fir das im Normalbetrieb, das
heisst, wenn die zwei Banderenden bereits verbun-
den sind, die Beziehung

Vas =v +p.Whs - q. | (va-v)dt

gilt, worin t eine Zeit, Whs eine &quivalente Soll-Ver-
grésserung der Bandschleife der ersten Pufferein-
richtung (22), va die durch den zweiten Antrieb (41)
bewirkie Bandgeschwindigkeit und v die Ist-
Geschwindigkeit des Bandes beim ersten Antrieb
(31) ist, und worin p und q Parameter sind.

Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch geken-
nzeichnet, dass zur Steuerung der zweiten Servoe-
inrichtung (16) im Spezialbetrieb, das heisst
wéhrend des Vorgangs zum Verbinden der zwei
Banderenden, der Rechner ein Signal liefert, fir das
die Beziehung

Vas =1 [v.dt-wa +g.v2

gilt, derart, dass im Moment der Verbindung der
zwei Banderenden v = 0 ist, und worin wa ein Signal
ist, das den momentanen Ist-Winkel des zweiten
Antriebs (41) darstellt, und worin f und g Parameter
sind.

Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, dass der Rechner im Spezialbe-
trieb gemass einer Ersatzschaltung arbeitet, das
eine Geschwindigkeitskorrekturschaltung (51), eine
Phasenkorrekturschaltung (53), einen Multiplizierer
(52), eine Addierschaltung (55) und einen Subtrah-
ierer (54) aufweist, um folgende Operationen durch-
zufahren:

a) ein Ist-Winkel-Signal wr der ersten Servore-
inrichtung (15) wird der Phasenkorrektur-
schaltung (53) zugefihrt, mit deren
Ausgangssignal Was der Subtrahierer (54)
beaufschlagt wird, um die Differenz
da = Was - wa zu bilden,

b) das Ist-Winkel-Signal wr der ersten Servoe-
inrichtung (15) wird auch der Geschwindigkeit-
skorrekturschaltung (51) zugefiihrt, deren
Ausgangssignal z im Multiplizierer (52) mitdem
ersten Ausgangssignal v der ersten Servoein-
richtung (15) multipliziert wird, um ein Aus-
gangssignal V'as zu bilden, das in der
Addierschaltung (55) mit dem Signal da addiert
wird, und

c¢) das Ausgangssignal Vas der Addierschaltung
(55) wird der zweiten Servoeinrichtung (16)
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zugefiihrt, um eine Verminderung der Bandge-
schwindigkeit auf null zu bewirken.

4. \Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet, dass im Normalbetrieb
der Prozessor  gemass einer  zweiten
Ersatzschaltung arbeitet, um folgende Operationen
durchzufihren:

a) das Ausgangssignal v der ersten Servoein-
richtung (15) wird einem ersten Subtrahierer
(47) zugefihrt, der die Differenz Vas = v - p.dh
bildet, worin p ein Parameter und dh das Aus-
gangssignal eines zweiten Subtrahierers (46)
ist, indemdie Differenz dh = wh - Whs gebildet
wird, wobei das Signal wh von einem Integrator
(49) geliefert wird,

b) der Integrator (49) wird eingangseitig mitdem
Ausgangssignal vh eines dritten Subtrahierers
(48) beaufschlagt, der das Differenzsignal
vh =va - v bildet, und

¢) das Ausgangssignal Vas wird als Steuersig-
nal fur die zweite Servoeinrichtung (16) im Nor-
malbetrieb verwendet.

5. \Vorrichtung nach einem der Anspriche 2 bis 4,
dadurch gekennzeichnet, dass die erste Pufferein-
richtung (22) nur wéhrend des Normalbetriebs
geregelt wird.

6. Vorrichtung nach einem der Anspriche 1 bis 5,
dadurch gekennzeichnet, dass zwischen dem
Mechanismus (4,20) zum Verbinden der zwei Bén-
derenden und einer vom zweiten Antrieb (41)
angetriebenen Rolle (6) ein Markentaster (27)
angeordnet ist.

7. Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch geken-
nzeichnet, dass pro Vorratsrolle (1;17) ein Taster
(23;24) zur Detektierung des Endes des jeweiligen
Bandes angeordnet ist.

8. \Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch geken-
nzeichnet, dass in Flussrichtung des Bandes gese-
hen der ersten Puffereinrichtung (22) nachgeordnet
mindestens ein weiterer Taster (28,29) vorgesehen
ist.

9. \Vorrichtung nach einem der Anspriche 6 bis 8,
dadurch gekennzeichnet, dass die Taster optische
Sensoren sind.

Claims
1. Device for connecting the trailing end of one web to

the leading end of another web, with a first drive (31)
for the web (2) extending from supply roll (1), with a
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second drive (41) to support the movement of the
web (2), with a further supply roll (17) for the web to
be connected, with a first buffer device (22) to com-
pensate for the differences in speed which are or
may be present in the web (2) before and after the
buffer device (22), with an integrator (49), with a fur-
ther buffer device (3, 19) for each of the supply rolls
(1; 17) and with a mechanism (4, 20) for connecting
the two web ends and wherein the device is formed
to reduce the speed of the web to nil when two web
ends are to be connected, characterised in that the
first drive (31) is integrated into a first servomecha-
nism (15) and the second drive (41) isintegrated into
a second servomechanism (16), wherein both ser-
vomechanisms (15; 16) are connected to a compu-
ter, and in that the second servomechanism (16)
receives a control signal Vas from the computer, for
which, in normal operation, ie when the two web
ends have been connected, the formula

Vas =v +p.Whs-q. [ (va-v)dt

is true, wherein t is a time, Whs is an equivalent
desired enlargement of the web loop of the first
buffer device (22), va is the web speed effected by
the second drive (41) and v is the actual speed of
the web with the first drive (31), and wherein p and
g are parameters.

Device according to claim 1, characterised in that in
order to control the second servomechanism (16) in
special operation, ie during the process of connect-
ing the two web ends, the computer gives out a sig-
nal for which the formula

Vas=f. [ v.dt-wa+ g.v2

is true, in such a way that at the moment of connec-
tion of the two web ends v = 0, and wherein wa is a
signal which represents the momentary actual angle
of the second drive (41), and wherein f and g are
parameters.

Device according to claim 1 or 2, characterised in
that in special operation the computer operates in
accordance with an equivalent circuit, which com-
prises a speed correction circuit (51), a phase cor-
rection circuit (53), a multiplier (52), an adding circuit
(55) and a subtracter (54) to carry out the following
operations:

a) an actual angle signal wr of the first servo-
mechanism (15) is supplied to the phase cor-
rection circuit (53), of which the output signal
Was acts upon the subtracter (54) to form the
difference da = Was - wa,

b) the actual angle signal wr of the first servo-
mechanism (15) is also supplied to the speed
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correction circuit (51), of which the output signal
z is multiplied in the multiplier (52) with the first
output signal v of the first servomechanism (15)
to form an output signal V'as which is added in
the adding circuit (55) to the signal da, and

¢) the output signal Vas of the adding circuit (55)
is supplied to the second servomechanism (16)
to cause a reduction in the web speed to nil.

4. Device according to one of claims 1 to 3, character-
ised in that in normal operation the process operates
in accordance with a second equivalent circuit to
carry out the following operations:

a) the output signal v of the first servomecha-
nism (15) is supplied to a first subtracter (47)
which forms the difference Vas=v-p.dh,
wherein p is a parameter and dh is the output
signal of a second subtracter (46), wherein the
difference dh =wh - Whs is formed, wherein
the signal wh is given out by an integrator (49),

b) the integrator (49) is acted upon on the input
side by the output signal vh of a third subtracter
(48), which forms the difference signal
vh=va-v, and

¢) the output signal Vas is used as a control sig-
nal for the second servomechanism (16) in nor-
mal operation.

5. Device according to one of claims 2 to 4, character-
ised in that the first buffer device (22) is controlled
only during normal operation.

6. Device according to one of claims 1 to 5, character-
ised in that a mark sensor (27) is disposed between
the mechanism (4, 20) for connecting the two web
ends and a roller (6) driven by the second drive (41).

7. Device according to claim 6, characterised in that for
each supply roll (1; 17) a sensor (23; 24) is disposed
to detect the end of the respective web.

8. Device according to claim 6, characterised in that,
seen in the advancing direction of the web at least
one further sensor (28, 29) is provided downstream
of the first buffer device (22).

9. Device according to one of claims 6 to 8, character-
ised in that the sensors are optical sensors.

Revendications

1. Dispositif pour raccorder I'extrémité d'une bande au
début d'une autre bande, comportant un premier
dispositif d'entrainement (31) pour la bande (2)
déroulée d'un rouleau débiteur (1), un second dis-
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positif d'entrainement (41) pour assister le déplace-
ment de la bande (2), un autre rouleau débiteur (17)
pour la bande devant étre raccordée, un premier dis-
positif tampon (22) pour compenser les différences
de vitesse, que la bande (2) présente ou peut
présenter en amont et en aval du dispositif tampon
(22), un intégrateur (49), respectivement un autre
dispositif tampon (3,19) pour les rouleaux débiteurs
(1;17), et un mécanisme (4,20) pour raccorder les
deux extrémités des bandes, ce dispositif étant
agencé pour réduire a zéro la vitesse entre les
bandes lorsque deux extrémités de bandes doivent
étre raccordées, caractérisé en ce que le premier
dispositif d'entrainement (31) est intégré dans un
premier dispositif d'asservissement (15) et le sec-
ond dispositif d'entrainement (41) est intégré dans
un second dispositif d'asservissement (16), par le
fait que les deux dispositifs d'asservissement
(15;16) sont raccordés a un calculateur, et que le
second dispositif d'asservissement (16) recoit du
calculateur un signal de commande Vas, pour lequel
dans le fonctionnement normal, ¢'est-a-dire lorsque
les deux extrémités des bandes sont déja reliées,
on a la relation

Vas=v +p.Whs-q. [ (va-v)dt

t désignant un temps, Whs un allongement de con-
signe équivalent de la boucle de bande du premier
dispositif tampon (22), va la vitesse de la bande pro-
duite par le second dispositif d'entrainement (41) et
v la vitesse réelle de la bande dans le premier dis-
positif d'entrainement (31), p et q étant des paramé-
tres.

Dispositif selon la revendication 1, caractérisé en ce
que pour la commande du second dispositif
d'asservissement (16) pendant le fonctionnement
particulier, ¢'est-a-dire pendant I'opération de rac-
cordement des deux exirémités des bandes, le cal-
culateur délivre un signal pour lequel la relation

Vas =f.[v.dt-wa + g.v2

est valable de sorte qu'au moment du raccordement
des deux extrémités des bandes, ona v =0, wa étant
un signal qui représente I'angle réel instantané du
second dispositif d'entrainement (41), tandis que f
et g sont des paramétres.

Dispositif selon la revendication 1 ou 2, caractérisé
en ce que le calculateur travaille, dans le fonction-
nement normal, conformément & un circuit équiva-
lent, qui posséde un circuit de correction de vitesse
(51), un circuit de correction de phase (53), un mul-
tiplicateur (52), un circuit additionneur (55) et un
soustracteur (54), pour exécuter les opérations suiv-
antes :
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a) un signal d'angle réel wr du premier dispositif
d'asservissement (15) est envoyé au circuit de
correction de phase (53), dont le signal de sortie
Was charge le soustracteur (54) pour former la
différence da = Was - wa ,

b) le signal d'angle réel wr du premier dispositif
d'asservissement (15) est également envoyé au
circuit de correction de vitesse (51), dont le sig-
nal de sortie z est multiplié, dans le multiplica-
teur (52), par le premier signal de sortie v du
premier dispositif d'asservissement (15), pour
former un signal de sortie V'as, qui est ajouté
au signal da dans le circuit additionneur (55), et
c) le signal de sortie Vas du circuit additionneur
(55) est envoyé au second dispositif
d'asservissement (16) de maniére a réduire la
vitesse entre les bandes a zéro.

Dispositif selon I'une des revendications 1 & 3, cara-
ctérisé par le fait que dans le fonctionnement nor-
mal, le processeur travaille conformément a un
second circuit équivalent pour effectuer les opéra-
tions suivantes :

a) le signal de sortie v du premier dispositif
d'asservissement (15) est envoyé a un premier
soustracteur (47), qui forme la différence
Vas =v - p.dh, p étant un paramétre et dh le
signal de sortie d'un second soustracteur (46),
avec formation de la différence dh = wh - Whs,
le signal wh étant délivré par un intégrateur (49),
b) l'intégrateur (49) recoit, & son entrée, le signal
desortie vhd'un troisiéme soustracteur (48), qui
forme le signal de différence vh =va - v, et

c) le signal de sortie Vas est utilisé en tant que
signal de commande pour le second dispositif
d'asservissement (16), pendant le fonctionne-
ment normal.

Dispositif selon I'une des revendications 2 & 4, cara-
ctérisé par le fait que le premier dispositif tampon
(22) est réglé uniquement pendant le fonctionne-
ment normal.

Dispositif selon I'une des revendications 1 & 5, cara-
ctérisé en ce qu'un détecteur de marques (27) est
disposé entre le mécanisme (4,20) servant a rac-
corder les deux extrémités des bandes et un rouleau
(6) entrainé par le second dispositif d'entrainement
(41).

Dispositif selon la revendication 6, caractérisé en ce
que pour chaque rouleau débiteur (1;17) il estprévu
un palpeur (23;24) servant a détecter I'extrémité de
la bande respective.

Dispositif selon la revendication 6, caractérisé en ce
qu'au moins un autre palpeur (28,29) est prévu en
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aval du premier dispositif tampon (22), dans la direc-
tion de déplacement de la bande.

Dispositif selon I'une des revendications 6 a 8, cara-
ctérisé en ce que les palpeurs sont des capteurs
optiques.
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