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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine SpleilRvorrichtung
zum SpleiBen von Cordbandstreifen, insbesonde-
re von Stahlcord oder Textilcord, umfassend eine
Spleileinheit, in welcher die vorlaufende Kante eines
herangeférderten Cordbandstreifens mit der nach-
laufenden Kante eines zuvor gespleif3ten Cordband-
streifens in einem kantenseitigen Bereich zur Bildung
eines gespleildten Cordbands verspleifdt wird, sowie
eine der Spleileinheit vorgeschaltete, den neu an-
zuspleiRenden Cordbandstreifen quer zur Férderrich-
tung versetzende Ausrichteinrichtung.

[0002] Derartige Spleilvorrichtungen dienen zur
Herstellung langer Cordbander, die aus einzelnen
Cordbandstreifen, die durch SpleiRen miteinander
verbunden sind, erzeugt werden. Die Verbindung er-
folgt durch Stumpfspleilen, wobei die beiden zu ver-
spleiBenden Kanten stumpf aneinander liegen. Al-
ternativ ist auch ein UberlappspleiRen méglich, wo-
bei die beiden Kanten tberlappend angeordnet wer-
den. Zuvor werden die Cordbandstreifen mittels einer
entsprechenden Schneidvorrichtung durch Schnei-
den eines von einer Rolle abgezogenen Cordban-
des hergestellt und mittels einer entsprechenden
Fordereinrichtung bzw. einem Materialtransportsys-
tem zur SpleilRvorrichtung transportiert. Diese For-
dereinrichtung respektive dieses Materialtransport-
system kann bereits Teil der Spleil3vorrichtung sein.
Ein zweckmaRiges und auch vorliegend einsetzba-
res Materialtransportsystem ist beispielsweise aus
DE 43 09 013 A1 bekannt, auf die vorliegend aus-
dricklich verwiesen wird. Mittels dieses Material-
transportsystems ist es darliber hinaus méglich, den
Cordbandstreifen mit seiner Kante, die mit der Kante
des zuvor gespleiten Cordbandes zu verbinden ist,
in Foérderrichtung gesehen auszurichten und zu posi-
tionieren.

[0003] Die beiden Kanten werden sodann entspre-
chend positioniert, so dass sich ein kantenseitiger
SpleilRbereich ergibt, in welchem mittels einer Spleil3-
einheit, die z. B. ein bewegliches Spleilloberteil und
ein feststehendes Spleilunterteil aufweist, der Strei-
fenverbund erfolgt. Ein Beispiel einer solchen Spleif3-
vorrichtung ist aus DE 43 09 013 A1 bekannt, auf die
ebenfalls ausdriicklich Bezug genommen wird.

[0004] Bei der hieraus bekannten Vorrichtung wird
der zuvor Uber eine Schneideinrichtung geschnittene
Cordbandstreifen Uber eine entsprechende Foérder-
einrichtung zum zuvor gespleifl3ten, ruhenden Cor-
dbandstreifen, der bereits Teil des Cordbandes ist,
herangeférdert und in kantenseitig positioniert. Um
den neu anzuspleillenden Cordbandstreifen ausrich-
ten zu kdnnen, ist eine Ausrichteinrichtung in Form
einer Zange vorgesehen, die den Streifen im Bereich
seiner Langskante greifen kann und die sowohl in ei-
ner Richtung senkrecht als auch parallel zur Férder-
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richtung bewegbar ist. Dies geschieht pneumatisch
oder hydraulisch gesteuert. Die Zange verflgt tGber
diverse Sensoren respektive diverse Sensoren sind
ihr zugeordnet, Uber welche die Lage der Langskan-
te erfasst und der Zangenbewegungsbetrieb gesteu-
ert wird. Die Langskante wird dabei stets in eine defi-
nierte Position mittels der Zange verfahren, das heil}t,
dass die Ausrichtung in Bezug auf diese eine Langs-
kante erfolgt.

[0005] Der Versatz zwischen den beiden anein-
anderzuspleillenden Cordbandstreifen in Querrich-
tung soll so gering wie moglich sein. Das heilft,
dass die Langskanten der zusammengeflgten Strei-
fen innerhalb einer bestimmten Toleranz liegen sol-
len, wobei der Toleranzbereich zwischen 0,5-2 mm
liegt. Ziel ist naturlich ein geringstmdglicher Versatz
bzw. eine vollstdndige Fluchtung der zu verspleifen-
den Langskanten. Dies jedoch ist aufgrund mitun-
ter schwankender Cordstreifenbreite nicht immer er-
reichbar, wobei es naturlich auch infolge der For-
derung der Cordbandstreifen, sei es der neu anzu-
spleikende Cordbandstreifen, sei es der zuvor an-
gespleildte und Uber das ganze Cordband abgezoge-
ne Cordbandstreifen, zu leichten Querbewegungen
kommen kann. Zwar ist mit dem aus DE 43 09 013 A1
bekannten System bereits eine sehr hohe Mal3hal-
tigkeit erreichbar, dennoch ergeben sich mitunter zu
grolRe Versatze, was nicht immer akzeptabel ist.

[0006] Der Erfindung liegt damit das Problem zu-
grunde, eine SpleilRvorrichtung anzugeben, die dem-
gegeniber verbessert ist.

[0007] Zur Lésung dieses Problems ist erfindungs-
gemal bei einer Spleillvorrichtung der eingangs
genannten Art vorgesehen, dass der Spleif3einheit
wenigstens zwei Messeinrichtungen zur Erfassung
des jeweiligen Verlaufs der beiden Langskanten
des gespleiten Cordbands nachgeschaltet sind, wo-
bei anhand der separaten Erfassungsergebnisse ein
Versatz der Langskante am SpleiRbereich mittels ei-
ner Steuerungs- und Verarbeitungseinrichtung ermit-
telbar ist, wobei die Ausrichteinrichtung in Abhangig-
keit der Erfassungsergebnisse zur Korrektur des Ver-
satzes Uber die Steuerungs- und Verarbeitungsein-
richtung ansteuerbar ist.

[0008] Bei der erfindungsgemaflien SpleilRvorrich-
tung sind wenigstens zwei Messeinrichtungen vorge-
sehen, mittels denen der Kantenverlauf des gespleifl3-
ten Cordbandes vermessen wird. Die beiden Mess-
einrichtungen befinden sich an einer Position, an der
die Bandstreifen bereits verspleif’t sind, sie sind also
der SpleiReinheit nachgeschaltet. Uber die von den
Messeinrichtungen aufgenommenen Messsignale ist
es nun moglich, einerseits den jeweiligen Verlauf
der Langskante zu erfassen, andererseits damit aber
auch zwangslaufig einen etwaigen Versatz, also ei-
nen Kantensprung in Querrichtung. Die Messsigna-
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le werden beispielsweise einer den Messeinrichtun-
gen separat zugeordneten oder einer Uibergeordne-
ten Steuerungs- und Verarbeitungseinrichtung ge-
geben, die die Messsignale entsprechend verarbei-
tet und anhand der Messsignale einen Versatzwert
oder eine Versatzinformation ermittelt. Je nachdem,
wie dieses Ermittlungsergebnis ausfallt, kdnnen un-
terschiedliche Situationen gegeben sein. Wird kein
Versatz ermittelt, so fluchten die Langskanten der
zuvor gespleildten Cordbandstreifen exakt miteinan-
der. Wird einerseits oder wird beidseits ein Versatz
ermittelt, so kann dieser Versatz entweder noch in-
nerhalb des Toleranzbereich liegen, das heil3t, dass
es sich um akzeptable Breitenanderungen handelt,
die innerhalb der geforderten Toleranz liegen. Dane-
ben kann es aber vorkommen, dass die gemessenen
Versatzwerte grol3er als der zugeordnete Toleranz-
bereich sind. Dies kann der Fall sein, wenn der neu
angespleil’te Cordbandstreifen breiter als der zuvor
angespleil’te Cordbandstreifen ist, wenn er schmaler
als der zuvor angespleildte Cordbandstreifen ist, oder
wenn er, beispielsweise bei gleicher Breite, in einer
Richtung quer versetzt ist. Je nachdem ergibt sich im
Bereich der jeweiligen Langskante entweder ein po-
sitiver oder negativer Kantensprung respektive Quer-
versatz. In Abhangigkeit dieser Ermittlungsergebnis-
se, also der jeweils Langskantenseiten bezogenen
Versatzwerte, steuert die Steuerungseinrichtung nun
die Ausrichteinrichtung derart, dass Uber diese der
neu anzuspleillende Cordbandstreifen, der beispiels-
weise gerade angeférdert wird, korrigiert wird, mit-
hin also etwas quer verzogen wird, um fir den nach-
folgenden Spleill die beiden Cordbandstreifen kan-
tenseitig wieder so zueinander zu positionieren, dass
der Versatz wieder innerhalb der Toleranz liegt. Da-
bei kann die Ausrichteinrichtung eine Greifereinrich-
tung umfassen, mit der der Cordbandstreifen greifbar
ist, und die Uber einen elektrischen Antrieb, insbe-
sondere einen Servo- oder Schrittmotor, zumindest
in einer Richtung senkrecht zur Férderrichtung, vor-
zugsweise auch in Forderrichtung verstellbar ist. Es
kommt also eine Greifereinrichtung respektive eine
Zange zum Einsatz, wie sie dem Grunde nach exem-
plarisch in DE 43 09 013 A1 bereits beschrieben ist.
Uber diese Greifereinrichtung kann nun die Langs-
kante des neu anzuspleillienden Cordbandstreifens
gegriffen und der Cordbandstreifen etwas quer ver-
zogen werden, um ihn auszurichten. Je nachdem,
wie der Vorgang der Kantenpositionierung bewerk-
stelligt wird, kann es ausreichend sein, diese Greifer-
einrichtung nur in einer Richtung senkrecht zur For-
derrichtung zu bewegen. Wird der Cordbandstreifen
jedoch Uber eine horizontale Anférderbewegung in
die Spleiposition gebracht, wie beispielsweise bei
der Stumpfspleivorrichtung aus DE 43 09 013 A1
bekannt, so ist es zweckméBig, wenn die Greiferein-
richtung zusatzlich auch in Férderrichtung bewegbar
ist, mithin also mit dem gegriffenen Cordbandstrei-
fen etwas verfahren kann. Der elektrische Antrieb der
Greifereinrichtung ist vorzugsweise als Servo- oder
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Schrittmotor ausgefiihrt, was eine sehr schnelle und
exakte Ansteuerung respektive Bewegung der Grei-
fereinrichtung ermoglicht.

[0009] Da bei der erfindungsgemallen Spleildvor-
richtung die beiden Messeinrichtungen der Spleiein-
heit nachgeschaltet sind, kann folglich, nachdem ei-
ne entsprechende Bandvermessung bevorzugt kon-
tinuierlich erfolgt, eine etwaiger Spleitfehler respek-
tive ein nicht mehr der Toleranz entsprechender Ver-
satz sofort erfasst und entsprechend korrigiert wer-
den. Die Messeinrichtungen befinden sich folglich
zwischen der Spleil3einheit und einer nachgeschal-
teten Aufwickelstation, auf der das gesplei3te Cor-
dband aufgewickelt wird, oder einer dieser Aufwi-
ckelstationen vorgeschalteten Vorrichtungen wie ei-
ner Beruhigungsrolle, eines Slitters, eines Reparatur-
bandes oder einer Belegestation. Bevorzugt jedoch
befinden sich die Messeinrichtungen méglichst nahe
zur Spleildeinheit.

[0010] Wie beschrieben kann dabei also eine umge-
hende Kontrolle der Spleilverbindung erfolgen und
bei zu grolRem Versatz umgehend automatisch nach-
justiert werden, siehe obige Ausfihrungen. Etwaige
Fehler werden unmittelbar nach Erzeugen des Splei-
Res erfasst, so dass unmittelbar mit einer entspre-
chenden Korrektur reagiert werden kann, die Produk-
tion von Ausschussbandern kann folglich vermieden
werden.

[0011] Ein wesentliches Element im Rahmen der
Langskantenerfassung sind zwangsléufig die Mess-
einrichtungen. Als Messeinrichtungen kénnen solche
verwendet werden, die einen Liniensensor mit zu-
geordneter Lichtquelle umfassen, wobei der Linien-
sensor senkrecht zur Férderrichtung des Cordban-
des angeordnet ist und von der Position der Langs-
kante abhangige Messsignale liefert. Ein solcher Li-
niensensor umfasst eine langs einer definierten Linie
angeordnete einzelne optische Sensoren. Dem Lini-
ensensor ist eine Lichtquelle zugeordnet, beispiels-
weise ebenfalls eine Linienlichtquelle, die parallel
zum Linienlichtsensor verlauft. Uber diese Lichtquel-
le wird das Cordband beispielsweise von unten oder
von oben beleuchtet, die Linienlichtsensoren erfas-
sen beispielsweise das entsprechende Reflexions-
licht, das vom Band zuriickreflektiert wird. Es ergibt
sich ein Messsignal, das eine sehr scharfe Kante, die
exakt der Langskantenposition entspricht, zeigt. Die-
ses Messsignal wird entsprechend ausgewertet, es
definiert die Position der Langskante, nachdem der
Liniensensor positionsfest ist. Die Messsignale wer-
den kontinuierlich, also laufend aufgenommen, je-
doch beispielsweise getaktet ausgelesen, das heilt,
dass beispielsweise alle 10 ms oder — worauf nachfol-
gend noch eingegangen wird — Uber die Bandférder-
l&dnge gesteuert alle 0,2 mm Fdrderlédnge ein entspre-
chendes Messsignal aufgenommen respektive aus-
gelesen wird. Uber diese Liniensensoren ist folglich
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eine sehr hohe Messrate gegeben, was letztlich auch
erforderlich ist, da die Cordbandférdergeschwindig-
keit doch beachtlich hoch ist.

[0012] Alternativ zur Verwendung solcher Liniensen-
soren ist es denkbar, als Messeinrichtung eine Ka-
mera zu verwenden, deren Bilder zur Erfassung der
Position der Langskante ausgewertet werden. Die-
se Kamera, beispielsweise eine CCD-Kamera, nimmt
folglich kontinuierlich ein Bild des Cordbandes im Be-
reich der Langskante auf. Durch eine entsprechende
Auswertesoftware, die mit einem einfachen Kanten-
detektionsalgorithmus arbeitet, kann nun in dem je-
weiligen auszuwertenden Kamerabild die Langskan-
te exakt erfasst werden. Auch hiertiber kbnnen ent-
sprechende Versatzinformationen erhalten werden,
die sodann der gegebenenfalls erforderlichen Steue-
rung der Ausrichteinrichtung zugrunde gelegt wer-
den.

[0013] Grundsatzlich ist es ausreichend, wenn der
Liniensensor hinreichend lang ist respektive das Auf-
nahmefeld der Kamera hinreichend grof} ist, die je-
weilige Messeinrichtung positionsfest, also quer zur
Forderrichtung nicht verstellbar anzuordnen. Denn
dann ist das jeweilige Messfeld grof® genug, um auch
Cordbénder unterschiedlicher Breite mit demselben
Messaufbau hinsichtlich des Versatzes erfassen re-
spektive kontrollieren zu kénnen. ZweckmaRig ist es
aber, nachdem Cordb&nder mit Breiten von 100 mm
bis 1000 mm haufig in der Reifenindustrie verarbei-
tet werden, die Messeinrichtungen in einer Richtung
senkrecht zur Forderrichtung linear verstellbar an-
zuordnen. Dies bietet die Mdglichkeit, die jeweilige
Messeinrichtung, sei es ein Liniensensor mit Licht-
quelle, sei es eine Kamera, entsprechend quer zur
Forderrichtung verschieben zu kénnen, und in der ge-
winschten Position wieder zu arretieren, so dass auf
sich &ndernde Bandbreiten reagiert werden kann.

[0014] Diese Querpositionierung kann manuell erfol-
gen. Um diesen Vorgang jedoch automatisch vorzu-
nehmen ist es zweckmalig, wenn beidseits des Cor-
dbands jeweils wenigstens eine am Cordband anlie-
gende Rolle oder ein Fihrungsblech vorgesehen ist,
die oder das der Bandfiihrung dient, wobei die Rolle
oder das Fuhrungsblech in einer Richtung senkrecht
zur Forderrichtung linear bewegbar gelagert ist, und
wobei die Messeinrichtungen mit der jeweiligen Rolle
ode dem Fuhrungsblech bewegungsgekoppelt sind.
Hier ist also eine Seitenflihrung Uber die beiden Rol-
len (im Falle eines Stahlcords) oder Fiihrungsbleche
(im Falle eines Textilcords) vorgesehen, die mit ge-
ringem Druck an der Cordbandlangskante anliegen.
Andert sich nun die Breite, werden zwangslaufig die
Rollen bzw. Fihrungsbleche mitgenommen und zur
Seite bewegt. Da die jeweiligen Messeinrichtungen
mit den Rollen bzw. Fihrungsblechen respektive der
Linearfihrung bewegungsgekoppelt sind, werden da-
mit zwangslaufig auch die Messeinrichtungen in die
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gleiche Richtung verstellt, so dass der Messbereich
der Messeinrichtungen letztlich hieriber nachgefihrt
wird und automatisch wieder entsprechend der ge-
anderten Cordbandbreite eingerichtet ist. Selbstver-
sténdlich ist die Ausgestaltung derart gewahlt, dass
nicht jede minimale Breitenschwankung bereits zu
einer Verstellung der Messeinrichtungen fihrt, son-
dern nur entsprechend gréf3ere Dimensionierungsun-
terschiede bei wechselnden Bandbreiten.

[0015] Wie bereits beschrieben ist es denkbar, dass
die beiden Cordbandstreifen in unterschiedlicher
Weise relativ zueinander versetzt sind. Bei Erfas-
sung eines beidseitigen Versatzes, wenn sich al-
so ein positiver oder negativer Versatz, gegebenen-
falls auch unterschiedlich, an beiden Seiten ergibt,
kann die Ausrichteinrichtung dabei derart ansteuer-
bar sein, dass sie den Cordbandstreifen um einen
aus beiden Versatzwerten ermittelten Mittelwert ver-
zieht. Die Steuerungs- und Auswerteeinrichtung be-
ricksichtigt also beide Versatzwerte und ermittelt aus
ihnen in einfacher Rechnung einen Mittelwert. Da-
bei sei angenommen, dass ein Versatz in die eine
Richtung einen positiven Versatzwert und ein Ver-
satz in die entgegengesetzte Richtung einen negati-
ven Versatzwert liefert. Sind also beispielsweise bei-
de Langskanten in die gleiche Richtung relativ zur
Langskante des zuvor gespleif3ten Cordbandstrei-
fens versetzt, so sind beide Versatzwerte entweder
positiv oder negativ, so dass bei einfacher Additi-
on und Halbierung des Summenwerts ein entspre-
chender Korrekturversatzwert ermittelt werden kann.
Der Cordbandstreifen wird dann naturlich in entge-
gengesetzte Richtung verzogen. Sind die beiden Ver-
satze jedoch entgegengesetzt, beispielsweise, wenn
der neu anzuspleiRende Cordbandstreifen an beiden
Langskanten breiter oder schmaéler ist als der zuvor
gespleildte Cordbandstreifen, so ist ein Versatzwert
positiv und der andere negativ. Auch in diesem Fall
kann durch einfache Addition und Halbierung der Kor-
rekturversatzwert bestimmt werden.

[0016] Werden als Messeinrichtungen Liniensenso-
ren erfasst, so erfassen diese die jeweiligen Langs-
kanten kontinuierlich und liefern folglich, abhangig
natirlich von der jeweiligen Auslesetaktung, lau-
fend Messsignale an die Steuerungs- und Verarbei-
tungseinrichtung, die die Position der durchlaufenden
Langskante angeben. Da die Langskante respektive
die Streifenbreite natulrlich, da es sich um eine elas-
tische, klebrige Gummimatrix handelt, leichten Brei-
tenschwankungen unterworfen ist, wirde eine Ver-
satzbestimmung anhand zweier unmittelbar aufein-
ander folgender Messwerte stets zu einem gerin-
gen Versatz fihren. Deshalb ist es zweckmalig, im
Rahmen der Auswertung eine Mehrzahl an einzel-
nen Messsignalen zu berucksichtigen, letztlich also
eine gewisse Langskantenldnge zu kontrollieren und
gestltzt darauf die Versatzkontrolle respektive Ver-
satzbestimmung vorzunehmen. Zu diesem Zweck ist
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die Steuerungs- und Verarbeitungseinrichtung derart
ausgelegt, dass sie eine definierte Anzahl an Mess-
signalen, innerhalb welcher bei Hinzukommen eines
neuen Messsignals das jeweils alteste Messsignal
wegdfallt, derart auswertet, dass eine erste Signal-
schar umfassend eine Anzahl an alteren Messsigna-
len und eine zweite Signalschar umfassend eine An-
zahl an jingeren Messsignalen gebildet und inner-
halb der jeweiligen Schar ein Messsignalmittelwert
gebildet wird, wobei ein etwaiger Versatz bei Vor-
liegen unterschiedlicher Messsignalmittelwerte gege-
ben ist. Die Steuerungs- und Verarbeitungseinrich-
tung vergleicht folglich zwei Langskantenabschnitte
bzw. deren Positionen miteinander. Zu diesem Zweck
bildet sie aus einer bestimmten, im Rahmen der Si-
gnalverarbeitung Uberhaupt zu bericksichtigenden
Messsignalanzahl zwei Signalscharen, die jeweils ei-
ne bestimmte Signalanzahl beinhalten. Aus diesen
Signalen ermittelt sie nun einen Messsignalmittel-
wert. Aufgrund der Mittelwertbildung fallen folglich
die Ublichen Kantenschwankungen nicht ins Gewicht.
Steuerungsseitig werden nun die ermittelten Messsi-
gnalwerte miteinander verglichen und gestutzt darauf
die Versatzbestimmung vorgenommen.

[0017] Dabei erfolgt gemal einer besonders vor-
teilhaften Weiterbildung der Erfindung die Bemes-
sung der Anzahl der von den beiden Signalscha-
ren umfassten Messsignale derart, dass zwischen
den Signalscharen eine Anzahl an Messsignalen, die
im Rahmen der Signalverarbeitung unberiicksichtigt
bleiben, liegt, wobei die Anzahl dieser Messsigna-
le einer definierten Wegstrecke des Cordbands ent-
spricht. Das heil3t, dass die beiden Signalscharen aus
Messsignalen gebildet werden, die zeitlich voneinan-
der beabstandet aufgenommen werden. Es sei an-
genommen, dass die definierte Anzahl an insgesamt
seitens der Steuerungs- und Verarbeitungseinrich-
tung bertcksichtigten oder der Auswertung zugrun-
de zu legenden Messsignale einhundert Signale, die
nacheinander aufgenommen wurden, betrdgt. So-
dann werden exemplarisch die beiden Signalscharen
aus den dreilig altesten und aus den dreif3ig jlings-
ten Messsignalen gebildet und anhand dieser die ent-
sprechenden Signalmittelwerte errechnet. Zwischen
diesen beiden Signalscharen liegen nun noch ex-
emplarisch vierzig Messsignale, die einer definier-
ten Kantenldnge entsprechen, die folglich im Rahmen
der Auswertung unbertcksichtigt bleibt. Das heift,
dass letztlich zwei Kantenabschnitte miteinander ver-
glichen werden, die in Férderrichtung gesehen von-
einander beabstandet sind, zwischen ihnen ist al-
so eine Lucke, definiert Uber die zwischen den Si-
gnalscharen liegende Anzahl an Messsignalen. Die-
se Lucke und damit die Anzahl an unberucksich-
tigt bleibenden Messsignalen wird zweckmafigerwei-
se derart bemessen, dass sie langer ist als der ab-
héngig vom SpleiBwinkel, unter dem die Cordband-
streifen miteinander verspleil’t werden, gegebene
schrag verlaufende Kantenldnge im Spleilversatz.
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Denn dies flhrt dazu, dass sich dann in jedem Fall
eine Situation einstellt, in der die eine Signalschar nur
von Messsignalen, die am ,alteren“ angespleildten
Cordbandstreifen erfasst wurden, gebildet wird, wéh-
rend die andere Signalschar von Messsignalen, die
am ,jungeren“ angesplei3ten Cordbandstreifen er-
fasst wurden, gebildet wird. Damit ergibt sich bei ge-
gebenem Versatz ein hinreichend deutlicher Signal-
mittelwertsprung, der exakt den Versatz beschreibt.
Der schrag verlaufende, versetzte Kantenbereich in
der Spleifdverbindung und die dort aufgenommenen
Messsignale gehen in diesem Fall folglich mit beson-
derem Vorteil in die Signalmittelwertbildung nicht ein.

[0018] Die jeweilige Signalanzahl quasi fest zu defi-
nieren ist insbesondere dann mdéglich, wenn das Cor-
dband stets mit gleicher und konstanter Geschwin-
digkeit transportiert wird. Denn dann kann die Tak-
tung der Erfassung respektive der Auslesung der
Messsignale so eingestellt werden, dass die entspre-
chende Anzahl, die ein entsprechendes Forderweg-
stick und damit eine entsprechende L&ngskanten-
lange definiert respektive entspricht erfasst werden
kann. Die Fordergeschwindigkeit wird von der For-
dergeschwindigkeit der das Cordband transportieren-
den Fdérdereinrichtung abgegriffen. Mitunter jedoch
kommt es vor, dass die tatsachliche Bewegungs-
geschwindigkeit des Cordbandes, das wie beschrie-
ben aus einer klebrigen, elastischen Gummimatrix
besteht, etwas groer als die Férdergeschwindigkeit
des Forderbandes selbst ist. In diesem Fall ist es
zweckmalig, wenigstens einer Messeinrichtung ei-
ne den Férderweg des Cordbandstreifens erfassen-
de Wegmesseinrichtung vor- oder nachzuschalten,
wobei seitens der Steuerungs- und Verarbeitungsein-
richtung die nacheinander aufgenommenen Messsi-
gnale der Weginformation zuordbar sind. Hierlber
kann also eine zeitliche Aufldsung erfolgen, indem
den nacheinander aufgenommenen Messsignalen
entsprechende Weginformationen zugeordnet wer-
den. Bevorzugt wird eine Messeinrichtung in Form ei-
nes Drehgebersystems mit einem auf der Bandober-
flache aufliegenden Messrad verwendet. Das Mess-
rad ist dabei Teil eines Encoders, der wegabhéngi-
ge definierte Signale liefert, die den erfassten Mess-
signalen zugeordnet werden, so dass ein Bezug des
Messsignals zur Foérdergeschwindigkeit und damit
zur Langskantenposition mdéglich ist.

[0019] Uber diese Weginformation ist es des Wei-
teren ferner mdglich, auch auf eine Geschwindig-
keitsvariation in der Bandférderung reagieren zu kon-
nen, indem die Anzahl der berticksichtigten Mess-
signale oder die Auswahl der zu berlicksichtigen-
den Messsignale in Abhangigkeit der erfassten We-
ginformation definiert ist. Andert sich also die Foér-
dergeschwindigkeit, so ist es zweckmaRig, dies im
Rahmen der Versatzauswertung durch Anpassung
der Anzahl der die jeweiligen Messsignalscharen bil-
denden Messsignale oder durch entsprechende Aus-
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wahl der Messsignale, die zur Scharbildung verwen-
det werden, zu berlcksichtigen. Nimmt beispielswei-
se die Fordergeschwindigkeit eklatant ab, so wir-
de bei gleichbleibender Taktung der Messsignaler-
fassung und gleichbleibender Anzahl die jeweilige
Messsignalschar nur ein, verglichen mit der héhe-
ren Férdergeschwindigkeit, sehr kurzes Langskan-
tenstlick beschreiben. Es kann folglich in Kenntnis
der tatsachlichen Foérdergeschwindigkeit, gestitzt auf
die Weginformation, folglich eine entsprechende An-
passung der zu beriicksichtigenden Signalanzahl er-
folgen, gegebenenfalls aber auch eine Variation der
Signaltaktung, also der zeitlichen Abfolge der Mess-
signalaufnahme. Alternativ ist es auch denkbar, bei
gleichbleibender Taktung die Auswahl der zu ber(ck-
sichtigenden Messsignale in Abhangigkeit der erfass-
ten Weginformation zu definieren. Da die Messsi-
gnale mit gleicher Taktung erfasst werden, jedoch
aufgrund der deutlich niedrigeren Fordergeschwin-
digkeit bezogen auf die Langskantenposition we-
sentlich ,enger* aufgenommen werden, kann folglich
durch entsprechende Auswahl in Abh&ngigkeit der
Weginformation in die Scharbildung eingegriffen wer-
den und wiederum durch die entsprechenden Mess-
signalscharen eine jeweilige Langskantenlange mit
der gewlinschten Lange definiert werden, wie natlr-
lich auch durch diese verschiedenartigen Korrektur-
oder Nachfiihrmdglichkeiten die entsprechende Lu-
cke zwischen den Messsignalscharen entsprechend
eingestellt bzw. beibehalten werden kann.

[0020] Neben der erfindungsgeméalien Spleildvor-
richtung wird ferner ein Verfahren zur Erfassung
und Korrektur eines Versatzes zweier aneinander
gespleildter Cordbandstreifen, insbesondere Stahl-
oder Textilcord, unter Verwendung einer Spleivor-
richtung der beschriebenen Art angegeben, welches
Verfahren sich dadurch auszeichnet, dass mittels we-
nigstens zweier Messeinrichtungen der jeweilige Ver-
lauf der beiden Langskanten des gespleildten Cor-
dbands erfasst wird und anhand der separaten Er-
fassungsergebnisse ein Versatz der Langskanten am
SpleiRbereich mittels einer Steuerungs- und Verar-
beitungseinrichtung ermittelt wird, die die Ausricht-
einrichtung in Abhéngigkeit der Erfassungsergebnis-
se zur Korrektur des Versatzes ansteuert.

[0021] Als Messeinrichtungen kénnen entweder Li-
niensensoren mit zugeordneten Lichtquellen, vor-
zugsweise Linienlichtquellen, verwendet werden, wo-
bei die Liniensensoren senkrecht zur Férderung des
Cordbandes angeordnet sind und von der Position
der jeweiligen Langskante abhéngige Messsignale
liefern.

[0022] Bevorzugt liegen die Liniensensoren und die
Linienlichtquelle parallel zueinander, so dass die
emittierten Lichtstrahlen senkrecht zur Materialbahn
emittiert werden. Hierdurch geht der Héhenschlag
der Materialbahn, die ja mit hoher Geschwindigkeit
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I&ngs der Messeinrichtungen vorbeitransportiert wird,
nicht in das Messsignal ein. Die hohe Messfrequenz
solcher Sensoren erlaubt ferner die Erfassung von
schnellen Bewegungen. Der Messbereich eines sol-
chen Sensors kann beispielsweise bis zu 30 mm breit
sein. Die Sensoren selbst sind fremdlichtsicher. Die
Liniensensoren vermessen die jeweilige Langskan-
te vorzugsweise kontinuierlich und liefern kontinuier-
lich Messsignale an die Steuerungs- und Verarbei-
tungseinrichtung, bei der es sich um eine separa-
te, den Messeinrichtungen zugeordnete Steuerungs-
und Verarbeitungseinrichtung oder um eine Uberge-
ordnete, den Betrieb der gesamten Spleilvorrich-
tung steuernde Einrichtung handeln kann. Die Steue-
rungs- und Verarbeitungseinrichtung ist derart aus-
gebildet, dass eine definierte Anzahl an Messsigna-
len, innerhalb welcher bei Hinzukommen eines neuen
Messsignals das jeweils dlteste Messsignal wegféllt,
derart ausgewahlt wird, dass eine erste Signalschar
umfassend eine Anzahl an alteren Messsignalen und
eine zweite Signalschar umfassend eine Anzahl an
jungeren Messsignalen gebildet und innerhalb der
jeweiligen Schar ein Messsignalmittelwert gebildet
wird, wobei ein etwaiger Versatz bei Vorliegen unter-
schiedlicher Messsignalmittelwerte gegeben ist. Es
wird also nur eine bestimmte Anzahl an aufgenom-
menen und temporér in der Steuerungs- und Verar-
beitungseinrichtung abgespeicherten Messsignalen
im Rahmen der Signalverarbeitung berlicksichtigt,
wobei die Messsignalanzahl nach dem FIFO-Prin-
zip kontinuierlich geéndert wird. Das heif3t, ein neu
aufgenommenes Messsignal wird der Anzahl hinzu-
geflgt, das alteste abgespeicherte und der Anzahl
zugeordneter Messsignal fallt weg, so dass also ei-
ne kontinuierliche Anpassung und Ergdnzung neuer
Messsignale erfolgt.

[0023] Anhand dieser Messsignale werden nun zwei
Signalscharen und innerhalb dieser die jeweiligen Si-
gnalmittelwerte ermittelt, um materialbedingte Brei-
tenschwankungen im jeweils berlcksichtigten Langs-
kantenabschnitt auszublenden. Anhand dieser Si-
gnalmittelwerte wird sodann der Versatz ermittelt.

[0024] Dabei ist bevorzugt die Anzahl der von den
beiden Signalscharen umfassten Messsignale derart
bemessen, dass zwischen den Signalscharen eine
Anzahl an Messsignalen, die im Rahmen der Signal-
verarbeitung unberticksichtigt bleiben, liegt, wobei
die Anzahl dieser Messsignale einer definierten Weg-
strecke des Cordbands entspricht. Hierdurch werden
folglich Uber die beiden Signalscharen zwei in Férder-
richtung voneinander beabstandete Langskantenab-
schnitte definiert respektive im Rahmen der Versat-
zermittlung berlcksichtigt. Die dazwischen liegende
Cordbandabschnittslange, die Uber die nicht beriick-
sichtigten Messsignale definiert wird, wird zweckma-
Rigerweise so gewahlt, dass sie gréler ist als die
maximale schrag verlaufende Kantenldnge, die sich
im Spleill bei etwaigem Kantenversatz ergibt. Diese
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Lange betragt im Falle eines minimalen SpleilRwin-
kels von Ublicherweise 15° rein rechnerisch bei ei-
nem Kantenversatz von 2 mm 7,46 mm, weshalb es
zweckmaRig ist, den ,unberlcksichtigten® Langskan-
tenabschnitt ca. 10 mm oder etwas langer zu bemes-
sen.

[0025] Weiterhin ist bevorzugt wenigstens eine
Wegmesseinrichtung, die der Messeinrichtung vor-
oder nachgeschaltet ist, vorgesehen, mit der eine
den Férderweg des Cordbandstreifens beschreiben-
de Weginformation ermittelt wird, wobei seitens der
Steuerungs- und Verarbeitungseinrichtung die nach-
einander aufgenommenen Messsignale der Wegin-
formation zugeordnet werden. Hierliber kann eine
zeitliche Auflésung erfolgen, insbesondere, wenn als
Wegmesseinrichtung ein Drehgebersystem, also ein
Encoder mit einem auf der Bandoberflache aufliegen-
dem Messrad verwendet wird.

[0026] Die Anzahl der berticksichtigten Messsignale
oder die Auswahl der zu berucksichtigenden Messsi-
gnale wird zweckmafigerweise in Abhangigkeit der
erfassten Weginformation bestimmt. Dies ermdglicht
es, die Messsignale, die im Rahmen der Versatzer-
mittlung respektive der Signalscharbildung bertick-
sichtigt werden, in der Anzahl respektive der Aus-
wahl so zu wéhlen, dass auch etwaige Geschwindig-
keitsvariationen keinen Einfluss haben. Denn durch
entsprechende Definition der Signalanzahl respek-
tive Auswahl der zu berlcksichtigenden Signale
kann sichergestellt werden, dass stets hinreichend
lange Langskantenabschnitte berlcksichtigt werden
und stets ein hinreichend grof3er Langskantenab-
schnitt zwischen diesen beiden zu berilcksichtigen-
den L&ngskantenabschnitten, in den der schrége
Langskantenverlauf ,fallt“, gegeben sind.

[0027] Weitere Vorteile, Merkmale und Einzelhei-
ten der Erfindung ergeben sich aus dem im Folgen-
den beschriebenen Ausfihrungsbeispiel sowie an-
hand der Zeichnungen. Dabei zeigen:

[0028] Fig. 1 eine Prinzipdarstellung einer erfin-
dungsgemalen Spleivorrichtung mit vorgeschalte-
ter Schneideinrichtung,

[0029] Fig. 2 eine Prinzipdarstellung der Arbeitswei-
se der Spleilvorrichtung aus Fig. 1,

[0030] Fig. 3 eine Prinzipdarstellung zur Erlduterung
der unterschiedlichen Versatzgeometrien,

[0031] Fig. 4 eine Prinzipdarstellung der Anordnung
und Ausgestaltung der Messeinrichtungen und der
Greifereinrichtung,

[0032] Fig. 5 eine Prinzipdarstellung der Ermittlung
der kantenbezogenen Messwerte an den Uberwa-
chungspunkten,
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[0033] Fig. 6-Fig. 10 verschiedene Darstellungen
der Messsignalaufnahme bei Durchlauf einer Band-
langskante mit Spleillversatz an der Messeinrich-
tung,

[0034] Fig. 11 eine schematische Darstellung einer
Karkassenanlage ohne Slitter zum Schneiden von
Cordband,

[0035] Fig. 12 eine schematische Darstellung einer
Karkassenanlage mit Slitter zum Schneiden von Cor-
dband,

[0036] Fig. 13 eine schematische Darstellung einer
Gurtelanlage ohne Slitter zum Schneiden von Cord-
band, und

[0037] Fig. 14 eine schematische Darstellung einer
Gurtelanlage mit Slitter zum Schneiden von Cord-
band.

[0038] Fig. 1 zeigt in Form einer Prinzipdarstellung
eine mdgliche Ausflihrungsform einer erfindungsge-
malen Spleilvorrichtung 1, die zum stumpfen Splei-
Ren von Cordbandabschnitten zur Bildung eines Cor-
dbandes 2 dient. Das Cordbandmaterial wird als Ka-
landermaterial von einer nicht naher gezeigten Rol-
le abgezogen. Der Spleildvorrichtung 1 vorgeschal-
tet ist eine Schneideinrichtung 3 sowie eine hier nur
prinzipiell gezeigte, dieser nachgeschaltete Aufnah-
me- und Fordereinrichtung 9, mit der ein geschnitte-
ner Cordbandstreifen aufgenommen und zur Spleil3-
vorrichtung 1 geférdert wird. Dargestellt sind nur die
zentralen, fir das Verstandnis erforderlichen Kom-
ponenten, sonstige Teile wie Vorrichtungsgestell, Li-
nearfiihrungen, Antriebe etc. sind aus Grinden der
Ubersichtlichkeit nicht naher gezeigt.

[0039] Die Schneideinrichtung 1 ist im gezeigten
Beispiel als Schere mit einem Obermesser 5 und
einem Untermesser 6 dargestellt, wobei das Ober-
messer, wie durch den Doppelpfeil A gezeigt ist,
zum Schneiden nach unten bewegt wird. Das zu
schneidende Cordband wird Uber eine Férdereinrich-
tung, die hier nicht naher gezeigt ist, wie sie aber
beispielsweise in der deutschen Patentanmeldung
DE 101 13 397 A1 beschrieben ist, abgezogen und
zwischen der Schneideinrichtung 3 hindurchgezo-
gen. Die Fordereinrichtung umfasst beispielsweise
eine Rickzugszange, die die vorlaufende Bandkan-
te greift und linear verfahrt, worliber das Band zwi-
schen das Ober- und Untermesser 5, 6 gezogen wird.
Befindet sich das zu schneidende Cordband in der
Schneidposition, verfahrt das Obermesser 5 nach un-
ten, so dass das zwischen den Messern befindliche
Cordband 7 geschnitten wird. Der geschnittene Cord-
bandstreifen 8, der in Fig. 1 zum Verstandnis gezeigt
ist, befindet sich sodann auf einer Foérdereinrichtung
9, auf der der geschnittene und anzuspleiRende Cor-
dbandstreifen 8 an die Spleivorrichtung 1 herange-
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fordert wird. In diesem Bereich ist eine Ausrichtein-
richtung 10 in Form einer Greifereinrichtung, worauf
nachfolgend noch eingegangen wird, vorgesehen,
die zumindest senkrecht zur Férderrichtung der For-
dereinrichtung 9 bewegbar ist. Diese Ausrichteinrich-
tung 10 dient zum Querverziehen des Cordbandstrei-
fens 8, worauf nachfolgend noch eingegangen wird.
Hierzu greift die Ausrichteinrichtung mit einem z.B.
zangenartigen Greifabschnitt den Cordbandstreifen
seitlich, wahrend dieser in Richtung der Spleillinie
24, entlang welcher der Spleil erfolgt, transportiert
wird. Die Ausrichteinrichtung 10 bewegt sich in For-
derrichtung mit dem Cordbandstreifen 8, verfahrt al-
so synchron mit ihm, wie durch den Pfeil E in Fig. 2
gezeigt ist. Wahrend dieser synchronen Bewegung
wird der Cordbandstreifen 8, sofern erforderlich, zur
Korrektur eines etwaigen erfassten Versatzes quer
zur Foérderrichtung verzogen, wie durch den Pfeil F in
Fig. 2 gezeigt ist.

[0040] Mittels der Férdereinrichtung 9 wird der Cord-
bandstreifen 8 in seine SpleilRposition bewegt. An die
Fordereinrichtung 9 schlielt sich eine weitere Forder-
einrichtung 11 an, auf der das gespleif3te Cordband
2 liegt und Uber die es abgezogen wird.

[0041] In der Spleilposition befindet sich die vor-
laufende Kante des Cordbandstreifens 8 im Arbeits-
bereich der SpleilRvorrichtung 1 bzw. einem zu die-
ser gehorigen Spleifloberteil 12, die in eine untere
Spleilposition zum SpleiRen bewegbar ist. Wie Fig. 1
deutlich zeigt, liegt die vorlaufende Bandkante 14 des
geschnittenen Bandabschnitts 8 vor der nachlaufen-
den Kante 15 des bereits gesplei3ten Cordbandes 2.
Sie werden in diesen Bereich stumpf miteinander ver-
bunden. Ist die Spleil3position eingenommen, kann
der Spleillvorgang beginnen, wozu das Spleil3ober-
teil 12, wie durch den Doppelpfeil C gezeigt ist, ent-
sprechend bewegt wird. Das SpleilRoberteil 12 fahrt
gegen ein Spleilunterteil 16, wobei sich zwischen
beiden die zu verbindenden Kanten 14 und 15 befin-
den.

[0042] Die erfindungsgemalie Spleildvorrichtung 1
weist ferner zwei Messeinrichtungen 19 auf, wobei
in Fig. 1 nur eine Messeinrichtung gezeigt ist, die
andere ist im Bereich der anderen Langskante des
Cordbandes 2 positioniert. Diese dienen der Erfas-
sung der Position der jeweiligen Langskante des Cor-
dbandes 2, um gestitzt auf diese Erfassungsinfor-
mation einen etwaigen Versatz im Bereich des Splei-
Res zu erfassen und durch Ansteuerung der Aus-
richteinrichtung 10 korrigierend eingreifen zu kon-
nen, indem der neu anzuspleiRende Cordbandstrei-
fen 8 quer verzogen wird. Hiertber kann folglich ei-
ne Ausrichtung erfolgen, so dass sich im Bereich
des Spleilles 25 ein im Rahmen der Toleranz lie-
gender Querversatz ergibt, sofern die Langskanten
nicht von Haus aus miteinander fluchten. Die Mess-
einrichtungen 19 kommunizieren mit einer entspre-
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chenden Steuerungs- und Verarbeitungseinrichtung
21, die die Signalauswertung und Versatzerfassung
vornimmt und gegebenenfalls auch die Ausrichtein-
richtung 10 steuert. Bei der Steuerungs- und Verar-
beitungseinrichtung 21 kann es sich um eine Uberge-
ordnete Steuerungseinrichtung handeln, die den ge-
samten Betrieb der SpleilRvorrichtung 1 und gegebe-
nenfalls auch der Schneidvorrichtung 3 steuert.

[0043] Fig. 2 zeigt eine Prinzipdarstellung der
Spleilvorrichtung 1 mit den ihr zugeordneten beiden
Messeinrichtungen 19a, 19b. Einerseits ist in Fig. 2
ein angeforderter respektive gerade geschnittener
Cordbandstreifen 8 gezeigt, der zwei Langskanten
22a, 22b aufweist sowie eine vorlaufende Kante 23a
und eine nachlaufende Kante 23b. Der Cordband-
streifen 8 hat eine trapezférmige Gestalt und eine
Breite b sowie einen Schnittwinkel a, der einerseits
den Schneidwinkel seitens der Schneideinrichtung 3
wie auch den SpleiRwinkel seitens der Spleilvorrich-
tung 1 definiert.

[0044] Der zweite gezeigte Cordbandstreifen 8 be-
findet sich bereits kurz vor der Spleil3position. Er
wurde Uber die Ausrichteinrichtung 10 bereits gegrif-
fen, um gegebenenfalls ausgerichtet zu werden. Die
Greifeinrichtung 10 ist, wie durch den Doppelpfeil F
dargestellt, neben der durch den Pfeil E dargestell-
ten Richtung parallel zur Férderrichtung auch in ei-
ner Richtung senkrecht zur Férderrichtung beweg-
lich, um den Cordbandstreifen 8 entsprechend quer
zu verziehen.

[0045] Seine vorlaufende Kante 23a befindet sich
angenommener Malen bereits ausgerichtet und in
Spleilposition zur nachlaufenden Kante 23b des zu-
vor gespleildten Cordbandstreifens 8, der bereits Teil
des gespleiten Cordbandes 2 ist. Die beiden Kanten
23a, 23b sind der Ubersichtlichkeit halber getrennt
gezeigt. Zum Spleil3en liegen die Kanten stumpf an-
einander. Sie werden sodann mittels des Spleil3-
oberteils 12 entlang einer Spleil3linie 24 im Spleil3-
bereich verspleil3t, indem das SpleilRoberteil 12 in
die untere Spleillposition verfahrt und beide Kanten
mittels geeigneter SpleilRelemente fest zusammen-
drickt. Diese SpleiBlinie definiert letztlich den Spleifl3-
winkel, der Ublicherweise zwischen 90° (dann ware
auch der SpleiRwinkel a = 90°) und 15° (dann ware
der Schneidwinkel a = 15°) liegt und durch entspre-
chendes Verschwenken der Spleildvorrichtung nebst
SpleilRoberteil 12 wie auch entsprechende Ausrich-
tung der Schneidvorrichtung 3 eingestellt wird.

[0046] Nach dem Spleillvorgang ist folglich ein
Spleil® 25 gegeben, langs welchem die verspleiten
Cordbandabschnitte 8 verbunden sind. Im Bereich
dieses Spleies 25 kann es nun zu einem Querver-
satz der gespleifiten Cordbandstreifen 8 kommen,
worauf nachfolgend in Bezug auf Fig. 3 noch ein-
gegangen wird. Um einen etwaigen Versatz zu er-
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fassen, sind die beiden Messeinrichtungen 19a, 19b
vorgesehen, die ersichtlich jeweils einer Langskan-
te 22a bzw. 22b zugeordnet sind und zum Erfassen
des jeweiligen Langskantenverlaufs dienen. Jede der
Messeinrichtungen 19a, 19b erfasst separat den je-
weiligen Langskantenverlauf und den entsprechen-
den Versatz am Spleil} 25, sofern gegeben. Das et-
waige Erfassungsergebnis kann sodann der Steue-
rung der Ausrichteinrichtung 10 zugrunde gelegt wer-
den, was zweckmaRigerweise Uber die Steuerungs-
und Verarbeitungseinrichtung 21 erfolgt.

[0047] Fig. 3 zeigt exemplarisch mogliche unter-
schiedliche Versatze innerhalb eines Cordbandstrei-
fens 2. Beginnend am linken Spleil 25a ist der ,altes-
te* Cordbandstreifen 8a und der folgende Cordband-
streifen 8b mit Versatz nach — gesehen in Férderrich-
tung — links gezeigt, das heil’t, dass bei gleicher Cor-
dbandstreifenbreite der Cordbandstreifen 8a relativ
zum Cordbandstreifen 8b versetzt ist. Die jeweiligen
Langskanten 22a, 22b (siehe Fig. 2) sind also quasi
in die gleiche Richtung versetzt.

[0048] Am Spleild 25b, Uiber den die Cordbandstrei-
fen 8b und 8c verbunden sind, ergibt sich nurim Be-
reich der Langskante 22b ein Versatz nach - gesehen
in Forderrichtung - links. Die Langskante 22a geht
fluchtend vom Cordbandstreifen 8b auf den Cord-
bandstreifen 8c Uber. Das heil}t, dass der Cordband-
streifen 8c etwas breiter als der Cordbandstreifen 8b
ist.

[0049] Am Spleill 25¢c, der die Cordbandstreifen 8c
und 8d verbindet, ist — entgegengesetzt zum Spleil
25a - ein beidseitiger Versatz nach rechts im Bereich
beider Langskanten 22a, 22b gegeben. Der Cord-
bandstreifen 8d — der auch etwas schmaéler ist als der
Cordbandstreifen 8¢ — ist folglich relativ zum Cord-
bandstreifen 8¢ nach rechts verschoben. SchlieBlich
ist am Spleild 25d, der die Cordbandstreifen 8d und
8e verbindet, eine ahnliche Situation wie am Spleil
25b gegeben, nur in der anderen Richtung. Der Cor-
dbandstreifen 25e ist wiederum breiter als der Cord-
bandstreifen 25d, wobei hier im Bereich der Langs-
kante 22b beide Streifen miteinander fluchten, wah-
rend an der Langskante 22a der Cordbandstreifen 8e
Ubersteht.

[0050] Insgesamt ergeben sich folglich unterschied-
liche Versatzszenarien, die mit den jeweiligen Mess-
einrichtungen 19a, 19b erfasst werden kénnen und je
nach Versatzgrad zu einer entsprechenden Korrektur
Uber die Ausrichteinrichtung 10 fiihren kénnen.

[0051] Fig. 4 zeigt in einer vergroRerten Prinzip-
darstellung die Anordnungen der Messeinrichtungen
19a, 19b relativ zum Cordband 2 sowie den grund-
satzlichen Aufbau. Gezeigt ist das Cordband 2 mit der
zugeordneten Ausrichteinrichtung 10, bei der es sich
beispielsweise um eine Greifereinrichtung 26 han-
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delt, wie sie z. B. aus DE 43 09 013 bekannt ist. Die-
se Greifereinrichtung 26, die beispielsweise Uber ein
oder mehrere Sensoren verflgt, um ihre Relativposi-
tion zur L&ngskante 22b des Cordbandes erfassen zu
koénnen, ist, wie durch den Doppelpfeil F gezeigt, in
beide Richtungen vertikal zur Férderrichtung verfahr-
bar, um den Cordbandstreifen 8, der — siehe Fig. 2 —
neu anzuspleilen ist, zu bewegen. Dieser Cordband-
streifen ist bei dieser Darstellung nicht ndher gezeigt.

[0052] Die beiden gespleiten Cordbandstreifen 8,
die im gezeigten Beispiel das Cordband 2 bilden, wei-
sen beidseits am Spleil® 25 einen Versatz 27a bzw.
27b auf, wobei beide die gleiche Breite b besitzen,
mithin also beide relativ zueinander querverschoben
sind. Die beiden Messeinrichtungen 19a und 19b, die
in Fig. 4 zusatzlich vergréRert dargestellt sind, sind
so positioniert, dass sie entweder oberhalb oder un-
terhalb der jeweiligen Bandkante 22a, 22b liegen, so
dass die Bandkante in Forderrichtung stets im Mess-
feld der Messeinrichtungen 19a, 19b liegen.

[0053] Jede Messeinrichtung 19a, 19b ist im gezeig-
ten Beispiel als optischer Liniensensor 28a, 28b aus-
geflhrt, der eine zugeordnete Lichtquelle 29a, 29b
aufweist, die hier nur exemplarisch dargestellt ist und
bevorzugt ebenfalls als Linienlichtquelle, die parallel
zum Liniensensor 28a, 28b verlauft, ausgefihrt ist.
Der Liniensensor 28a, 28b besteht aus einer oder
mehreren linear nebeneinander angeordneten opti-
schen Sensoren, die in der Lage sind, das infolge
der Beleuchtung des dariber oder darunter durch-
laufenden Cordbandes 2 (ber die Lichtquellen 29a,
29b reflektierte Licht zu erfassen und so ein Signal
erzeugen und ausgeben, das exakt den Verlauf der
Langskante 22a, 22b definiert. Infolge dieser Linien-
ausgestaltung weist folglich jeder Liniensensor 28a,
28b ein Messfeld M auf, wie in Fig. 4 dargestellt ist.
Dieses Messfeld M ist beispielsweise 30 mm breit,
so dass die jeweilige Langskante 22a, 22b bei be-
kannter, im Idealfall gegebener und gleichbleibender
Streifenbreite b trotz leichter Breitenvariation und ge-
gebenenfalls eines Versatzes innerhalb des Messfel-
des erfasst wird. Um auch breitere Cordbander pro-
duzieren und erfassen zu konnen, sind die beiden
Messeinrichtungen 19a, 19b in einer Richtung senk-
recht zur Fdrderrichtung verstellbar, wie durch die
beiden Doppelpfeile G dargestellt ist. Hierlber kon-
nen sie folglich im Abstand zueinander variiert wer-
den. Dies kann rein manuell geschehen, jedoch auch
automatisch. Bevorzugt sind hierzu die beiden Mess-
einrichtungen 19a, 19b mit der Seitenfuhrung des
Cordbandstreifens 2 dienenden Rollen 30a, 30b be-
wegungsgekoppelt. Werden folglich die Rollen 30a,
30b breiter gestellt, so werden automatisch die bei-
den Messeinrichtungen 19a, 19b mitgenommen. Sol-
che Rollen kommen in der Regel bei Stahlcord zum
Einsatz. Bei Textilcord werden Fihrungsbleche zur
seitlichen Bandfuihrung verwendet, wobei auch in die-
sem Fall eine entsprechende Kopplung méglich ist.
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[0054] Die beiden Messeinrichtungen 19a, 19b kom-
munizieren mit der Steuerungs- und Verarbeitungs-
einrichtung 21, die sémtliche kontinuierlich aufge-
nommenen Messsignale erfasst und zur Versatzbe-
stimmung auswertet, worauf nachfolgend noch ein-
gegangen wird.

[0055] Vorgesehen ist des Weiteren eine Wegmess-
einrichtung 31, die mit der Steuerungs- und Verarbei-
tungseinrichtung 21 kommuniziert. Diese Wegmess-
einrichtung 31 umfasst ein auf der Oberseite des Cor-
dbandes 2 aufliegendes und Uber das durchlaufen-
de Cordband 2 gedrehtes Messrad 32, das Teil eines
Encoders ist. Der Steuerungseinrichtung 21 werden
die Encodersignale gegeben, die seitens der Steue-
rungs- und Verarbeitungseinrichtung 21 den Messsi-
gnalen der Liniensensoren 28a, 28b zugeordnet wer-
den und diese folglich streckenbezogen, also férder-
langenbezogen und damit letztlich auch zeitlich auf-
I6sen.

[0056] Aus den Fig. 5-Fig. 10 ergibt sich das Mess-
prinzip, das der Versatzerkennung zugrunde liegt.
Fig. 5 zeigt die beiden Messeinrichtungen 19a, 19b,
also die beiden Liniensensoren 28a, 28b mit zuge-
ordneter Lichtquelle 29a, 29b. Diese liegen, siehe
Fig. 4, einander gegeniberliegend auf einer vertikal
zur Forderrichtung verlaufenden Linie, sie sind der
Ubersichtlichkeit halber jedoch in Bezug auf den je-
weiligen Versatz 27a bzw. 27b, wie hier dargestellt,
angeordnet. Die beiden Versatze 27a, 27b sind letzt-
lich, gesehen in Forderrichtung, um das Mal H von-
einander beabstandet, resultierend aus dem Spleil3-
winkel. Sind folglich die beiden Messeinrichtungen
19a, 19b einander gegeniberliegend angeordnet, so
werden folglich die beiden Versatze 27a, 27b zeitlich
etwas nacheinander erfasst.

[0057] Die Messeinrichtungen 19a, 19b erfassen
jeweils separate Messsignale 33a bzw. 33b, die
kontinuierlich nacheinander aufgenommen werden.
Die Messsignalaufnahme ist getaktet, beispielswei-
se nach einem definierten Zeittakt oder beispielswei-
se Uber die Encodersignale der Wegmesseinrichtung
31, um auf diese Weise die Messsignalaufnahme der
Ist-Férdergeschwindigkeit anzupassen.

[0058] In Fig. 5 — und auch in den folgenden
Fig. 6-Fig. 10 — sind die einzelnen Messsignale
33a, 33b nebeneinander langs der jeweiligen Langs-
kante 22a, 22b dargestellt. Dies geschieht aus Dar-
stellungsgrunden. Selbstverstandlich bewegt sich die
jeweilige Messeinrichtung 19a, 19b nicht, sondern
das Cordband 2 lauft durch. Die Messsignale 33a,
33b werden dabei stets an der gleichen Mess-
einrichtungsposition genommen, jedoch von unter-
schiedlichen Langskantenpositionen. Das heif3t, dass
die kontinuierlich aufgenommenen Messsignale 33a,
33b folglich definierten Langskantenpositionen zuge-
ordnet werden kdnnen.
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[0059] Die Messsignale 33a, 33b werden der Steue-
rungs- und Verarbeitungseinrichtung 21 kontinuier-
lich gegeben. Diese speichert eine definierte Mess-
signalanzahl zur jeweiligen Langskante 22a, 22b ab,
die im Rahmen einer Mittelwertbildung verarbeitet
werden. Die Signalspeicherung geschieht nach dem
FIFO-Prinzip. Das hei’t, dass stets eine definierte
Messsignalanzahl berlicksichtigt wird, sich jedoch in-
folge der kontinuierlichen Aufnahme die zu bertck-
sichtigenden Messsignale kontinuierlich &ndern. Wird
ein neues Messsignal, das aktuell aufgenommen
wurde, gegeben, so wird aus der Speichereinrichtung
das im Rahmen der Verarbeitung zu berlicksichtigen-
de alteste Messsignal geléscht. Es wird also stets
ein neues Messsignal eingeschoben, wahrend das
jeweils alteste ausgeschoben wird. Auf diese Weise
bleibt die Anzahl der gespeicherten und zu beriick-
sichtigenden Messsignale stets konstant, wird jedoch
laufend aktualisiert.

[0060] Die Steuerungs- und Verarbeitungseinrich-
tung 21 bildet nun aus dieser definierten Messsi-
gnalanzahl zwei Signalscharen. Die eine Schar um-
fasst eine bestimmte Anzahl der altesten Messsi-
gnale, wahrend die andere Schar eine bestimmte
Anzahl der jingsten Messsignale erfasst. Zwischen
beiden Signalscharen liegt eine Signalschar umfas-
send Messsignale, die nicht bertlcksichtigt werden.
Da wie beschrieben die einzelnen Messsignale de-
finierten Langskantenpositionen zugeordnet werden
kdénnen, kann folglich Gber jede Messsignalschar ein
bestimmter Langskantenabschnitt, namlich zum ei-
nen der ,altere“ Langskantenabschnitt, abgebildet
Uber die Signalschar umfassend die altesten Messsi-
gnale, und zum anderen der ,jingere" Langskanten-
abschnitt, abgebildet durch die Signalschar mit den
jungsten Messsignalen, erfasst werden. Dazwischen
liegt ein Bereich mit einer definierten Kantenlénge,
der uber die ,mittlere“ Signalschar abgebildet wird,
der im Rahmen der Auswertung nicht bertcksich-
tigt wird. Die Lange dieses mittleren Langskanten-
abschnittes, folglich die Anzahl der in diesem Inter-
vall liegenden Messsignale, wird so gewahlt, dass sie
stets gréRer als die maximale, sich aus dem Spleil3-
winkel und einem durchschnittlichen Versatz von bei-
spielsweise 2 mm ergebende unstete Versatzkanten-
lange ist. Nachdem die Steuerungs- und Verarbei-
tungseinrichtung 21 aus den beiden Signalscharen,
die in Fig. 5 mit S1 und S2 gezeigt sind, jeweils Si-
gnalmittelwerte bildet, um etwaige materialinharente
leichte Kantenschwankungen auszugleichen, ergibt
sich folglich bei Durchlauf des Versatzes eine Situati-
on, in der seitens der Steuerungseinrichtung der ers-
te Mittelwert zur Signalschar S1 ausschliellich aus
Werten zum ,alteren®, zuvor gespleildten Cordband-
streifen 8 gebildet wird, wahrend der Mittelwert zur
Signalschar S2 ausschlieBlich aus Messsignalen, die
zum jlngeren, zuletzt angspleiten Cordbandstreifen
8 erfasst wurden, gebildet wird. Das heil3t, dass der
Mittelwert zur Signalschar S1 vor dem Spleif 25 und
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damit vor dem Versatz 27 und der Mittelwert zur Si-
gnalschar S2 hinter dem Splei 25 und damit hinter
dem Versatz 27 liegt. Ergibt sich hieraus eine den
Sollwert Ubersteigende Differenz, so ist ein entspre-
chender Versatz gegeben. Die entsprechende Infor-
mation wird seitens der Steuerungs- und Verarbei-
tungseinrichtung 21 zur Steuerung der Ausrichtein-
richtung 10 zum Verziehen des neu anzuspleilenden
Cordbandstreifens 8 genutzt.

[0061] Die Fig. 6-Fig. 10 zeigen den Auswerte-
vorgang bei Durchlauf eines Versatzes durch eine
der Messeinrichtungen 19a, 19b. Gezeigt ist exem-
plarisch beispielsweise die Langskante 22a sowie
der dortige Versatz 27a. Ferner sind die Messsi-
gnale 33a, die Uber die hier nicht ndher gezeigte
Messeinrichtung 19a aufgenommen werden, darge-
stellt. Der Ubersichtlichkeit halber sind die einzel-
nen Signalscharen S1 und S2, wie sie in der Steue-
rungs- und Verarbeitungseinrichtung 21 gebildet wer-
den, gezeigt. Sie definieren jeweilige Langskanten-
abschnitte X1 und X3. Dazwischen befindet sich ein
Langskantenabschnitt X2, in dem nattrlich ebenfalls
Messsignale 33a aufgenommen wurden, das heilfit,
dass folglich auch dort entsprechende Messsignale
eingetragen werden konnten. Da diese Messsigna-
le jedoch nicht im Rahmen der Auswertung bertck-
sichtigt werden, sind sie in den Figuren nicht naher
gezeigt. Das heil3t, dass die Steuerungs- und Ver-
arbeitungseinrichtung 21 entsprechende Signalscha-
ren aus der Gesamtheit der ihr gegebenen und lber-
haupt zu berlicksichtigenden Messsignale bildet. Ex-
emplarisch sei angenommen, dass die Gesamtzahl
der Messsignale 33a, die berlcksichtigt werden, ein-
hundert betragt. Innerhalb dieser Anzahl werden nun
die beiden Signalscharen S1 und S2 gebildet, die bei-
spielsweise jeweils vierzig Messsignale umfassen.
Dazwischen befinden sich die tibrigen zwanzig Mess-
signale, die als dritte Signalschar nicht berlicksich-
tigt werden und letztlich dem Langskantenabstand X2
zuzuordnen sind. Jedes neu eingehende Messsignal
wird der Signalschar S2 zugeordnet. Gleichzeitig wird
das alteste Messsignal der Signalschar S2 die unbe-
ricksichtigten Messsignale umfassenden ,mittleren”
Signalschar zugeordnet, bleibt also unberiicksichtigt.
Das wiederum éalteste, dieser die unberlcksichtigten
Messsignale enthaltenden Signalschar wird sodann
der Signalschar S1 zugeordnet. Das wiederum altes-
te Messsignal der Signalschar S1 wird geldscht, es
nimmt dann als insgesamt altestes Messsignal nicht
an der Auswertung teil.

[0062] Im Vorliegenden wird nun aus den Signal-
scharen S1 und S2 ein jeweiliger Mittelwert gebildet.
Exemplarisch sei angenommen, dass die Messsigna-
le zwischen 1 und 0 variieren kdnnen, wobei der Si-
gnalwert 1 der Langskante vor dem Versatz und der
Signalwert 0 der Langskante nach dem Versatz zu-
geordnet ist.
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[0063] In der darunter stehenden Tabelle sind die je-
weiligen Mittelwerte X dargestellt, sowie der jeweili-
ge Differenzwert A zwischen diesen beiden Mittelwer-
ten. Da ersichtlich alle Messsignale vor dem Versatz
27a aufgenommen wurden und folglich alle den Si-
gnalwert 1 besitzen, ergeben sich zwei Mittelwerte zu
»1% die Differenz ist 0. Es ist folglich kein Versatz er-
fasst worden.

[0064] Gemal Fig. 7 wurde das Band etwas wei-
ter bewegt, gleichzeitig hat sich auch die Signalla-
ge respektive die Aufteilung innerhalb der jeweiligen
Messsignalscharen S1 und S2 geandert. Ersichtlich
umfasst die Signalschar S1 wiederum nur Messsi-
gnale mit dem Signalwert 1, die also noch vor dem
Versatz 27a aufgenommen wurden. Die Messsignal-
schar S2 jedoch umfasst nunmehr sowohl Messsi-
gnale mit dem Signalwert 1, die vor dem Versatz 27a
aufgenommen wurden, als auch Messsignale, die di-
rekt im Versatz 27a aufgenommen wurden und teil-
weise auch etwas jenseits des Versatzes 27a. Das
heildt, dass folglich der Versatz 27a bereits durch die
Messeinrichtung 19a durchgelaufen ist, im Rahmen
der Signalauswertung jedoch auch noch eine beacht-
liche Anzahl an ,alteren” Messsignalen, die vor dem
Versatz erfasst wurden, berticksichtigt werden.

[0065] Exemplarisch sei angenommen, dass der
Mittelwert zur Signalschar S2 hier 0,5 betragt. Hier-
aus folgt, dass sich insgesamt eine Mittelwertdiffe-
renz A = 0,5 ergibt. Dies zeigt, dass ganz offensicht-
lich eine Unstetigkeit im Verlauf der Langskante ge-
geben ist. Ob es sich hierbei um den Versatz han-
delt respektive ob damit die maximale Versatzbreite
erfasst wurde, ist noch offen, dies zeigt sich erst im
Rahmen der weiteren Signalauswertung.

[0066] Im nachsten Diagramm gemald Fig. 8 sind
nun die Signale der beiden Signalscharen S1 und S2
eindeutig und ausschlieRlich den jeweiligen Langs-
kantenabschnitten vor und nach dem Splei 27a zu-
zuordnen. Samtliche Messsignale 33a der Signal-
schar S1 liegen vor dem Spleild 27a und haben den
Signalwert 1 mit einem entsprechenden Mittelwert
von 1, wahrend samtliche Messsignale 33a der Si-
gnalschar S2 nach dem Spleil 27a liegen und folg-
lich allesamt einen Signalwert von 0 besitzen, woraus
sich ein Signalmittelwert von 0 ergibt. Hieraus ergibt
sich eine Mittelwertdifferenz von 1. Das heif3t, dass im
Rahmen der kontinuierlichen Signalauswertung folg-
lich der Differenzwert von 0 tber einen Zwischenwert
von 0,5 auf nunmehr 1 angestiegen ist.

[0067] Wie Fig. 8 deutlich zeigt, ist die Kantenlan-
ge X2 so bemessen, mithin also die Anzahl der nicht
berlcksichtigten Messsignale so definiert, dass der
sich ergebende Abstand oder die Lange groRer ist
als der maximale, unstete Kantenverlauf im Versatz
27a, wo also die Langskante schrag verlauft. Dies
stellt sicher, dass zumindest einmal die Situation ge-
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geben ist, dass die Signalschar S1 nur Messsigna-
le, die dem ,alten* Cordbandstreifen zugeordnet sind,
umfasst, und die Messsignalschar S2 nur Messsi-
gnale, die dem ,neuen” Cordbandstreifen zugeordnet
sind. Hieraus ergibt sich folglich eine maximale Mittel-
wertdifferenz, die eindeutig den Versatz kennzeich-
net und auch in seiner Gré3e beschreibt.

[0068] Die weitere Signalauswertung ist in Fig. 9 ge-
zeigt. Aufgrund stets neu hinzugekommener Mess-
signale, die zu einer Verschiebung der Messsigna-
le innerhalb der einzelnen Scharen S1 und S2 fiih-
ren, ist nun die Signalschar S1 quasi eine ,Mischsi-
gnalschar®, sie umfasst ersichtlich Messsignale, die
einen Signalwert von 1 besitzen, als auch Messsigna-
le, die im Versatz liegen und folglich einen kleineren
Signalwert als 1 besitzen, als auch Messsignale, die
den Signalwert 0 besitzen und folglich dem jenseits
des Spleiles 27 liegenden Kantenbereich zuzuord-
nen sind. Exemplarisch sei wiederum angenommen,
dass sich hier ein Signalmittelwert von 0,5 ergibt.

[0069] Demgegeniber sind samtliche Signalwerte
der Signalschar S2, wie bereits zur Fig. 8, aus dem
Langskantenabschnitt jenseits des Versatzes 27a
aufgenommen, sie weisen allesamt den Signalwert
0 auf, es ergibt sich ein Mittelwert von 0. Hieraus
folgt, dass sich wiederum ein Differenzwert von 0,5
ergibt. Das heif3t, dass der Differenzwert ausgehend
von Fig. 8 wieder abnimmt.

[0070] Fig. 10 zeigt schlieRlich die Situation, in wel-
cher nicht nur der Versatz 27a durchgelaufen ist, son-
dern auch messsignaltechnisch keinerlei Messsigna-
le mehr in die Auswertung eingehen, die aus dem
Versatzbereich stammen. Denn ersichtlich sind die
Signale beider Signalscharen S1 und S2 allesamt
vom ,neuen” Cordbandstreifen genommen, sie liegen
also beide jenseits des Versatzes 27a. Alle Messsi-
gnale weisen idealerweise den Signalwert 0 auf, es
ergibt sich ein Mittelwert von jeweils 0 und auch eine
Differenz von jeweils 0.

[0071] Obiges Beispiel zeigt, dass folglich gestiitzt
auf die Mittelwertbildung und die entsprechende Dif-
ferenzbildung eindeutig ein Versatz erfasst werden
kann, nachdem ersichtlich der Differenzwert von ei-
nem Minimum auf ein Maximum ansteigt und an-
schlieBend wieder fallt. Genauso erfolgt die Versatz-
erfassung, sollte der Versatz in die andere Richtung
verlaufen. Das heif3t, dass unabhangig davon, in wel-
che Richtung nun ein Versatz gegeben ist, der Grad
der Versatzes in jedem Fall an jeder Bandseite er-
fasst werden kann.

[0072] Exemplarisch sind als Messsignalwerte hier
nur 0 und 1 angegeben. Selbstverstandlich sind die
einzelnen Messsignale konkreten Positions- bzw. Ab-
standswerten zugeordnet, das heillt, dass letztlich
durch die Differenzbildung genau erfasst werden
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kann, ob es sich nun um einen Versatz um 0,5 mm,
1 mm, 2 mm etc. handelt. Je nachdem, wie grof}
nun der tatsachliche Versatz ist, wird die Ausricht-
einrichtung 10 entsprechend angesteuert, um den
Cordbandstreifen 8, der als nachstes anzusplei3en
ist, entsprechend in die eine oder die andere Rich-
tung zu verziehen und den Versatz zu korrigieren,
so dass er beidseits wieder innerhalb der Toleranz
liegt. Wie beschrieben kann die Taktung der Mess-
signalaufnahme beispielsweise durch die Wegmess-
einrichtung 31, also den Encoder, getaktet werden.
Beispielsweise erfolgt die Messsignalaufnahme alle
0,2 mm, so dass folglich pro Millimeter Kantenlénge
5 Messwerte aufgenommen werden. Dies ermoglicht
eine feine und genaue Erfassung des Langskanten-
verlaufes, entsprechende Signalscharen kénnen aus
einer hinreichenden Signalanzahl gebildet werden.

[0073] Die Messeinrichtungen 19a, 19b sind wie
ausgefiihrt dem Spleifloberteil 12 nachgeschaltet.
Bevorzugt befinden sich die Messeinrichtungen 19a,
19b jedoch relativ nah zum Spleil3oberteil 12, um den
jungst erzeugten Spleild 25 mdglichst zeitnah erfas-
sen und einen etwaigen Versatz kontrollieren zu kén-
nen. Je eher die Versatzkontrolle erfolgt, umso eher
kann korrigierend Uber die Ausrichteinrichtung 10, al-
so die zangenartige Greifervorrichtung eingegriffen
werden. Die Greifervorrichtung 10 ist dabei Uber ei-
nen geeigneten Servomotor oder Schrittmotor, also
einen elektrischen Positionierantrieb in Richtung des
Pfeils E und insbesondere des Pfeils F beweglich,
was eine hochgenaue Verstellung und damit auch ei-
ne hochgenaue Korrektur auch kleinerer Versatze er-
maglicht.

[0074] Die Fig. 11-Fig. 14 zeigen verschiedene
Layouts fir Gesamtanlagen, jeweils umfassend ei-
ne Spleilvorrichtung. Gleiche Anlagenkomponenten
sind auch hier mit gleichen Bezugszeichen versehen.
Die Ausfiihrungen zu den Funktionen der einzelnen
Anlagenkomponenten gelten, wenngleich detailliert
nur zu einer Figur gegeben, auch fir alle anderen in
den Figuren beschriebenen Layoutbeispiele.

[0075] Fig. 11 zeigt ein beispielhaftes Layout flr eine
Karkassenanlage ohne Slitter. Vorgesehen ist eine
Abwickelstation 36, aus der das zu bearbeitende Cor-
dband bezogen wird. In der Abwickelstation werden
in ein geeignetes Gestell die zu verarbeitenden Mate-
rialrollen eingehangt und ausgewickelt. Hierbei wird
die zu verarbeitende gummierte Cordbahn von ei-
ner Zwischenlage (Folie, Leinen oder Ahnliches) ge-
trennt. Diese Zwischenlage wird verwendet, um das
Verkleben der gummierten Materialbahn zu verhin-
dern. Um verschiedene Schneidwinkel zu realisieren,
kann wie ausgefiihrt der Abwickler 36 geschwenkt
werden, was jedoch nicht zwingend erforderlich ist.
Es gibt unterschiedliche Ausflihrungsformen hinsicht-
lich eines solchen Abwicklers. Bekannt sind Einfach-
abwickler, in die eine Materialrolle eingehangt wer-
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den kann. Bei einem Doppelabwickler mit Drehtisch
sind zwei Materialrollen zum Einhangen, eine davon
wird verarbeitet, eine davon gewechselt. Daneben ist
ein Doppelabwickler mit Shuttlerahmen zum Einhan-
gen von zwei Materialrollen bekannt, eine wird ver-
arbeitet, eine davon gewechselt. Weiterhin sind Kas-
settenabwickler bekannt, in denen eine Materialrolle
in eine Kassette gehangt wird und die Kassette so-
dann in den Abwickler transportiert wird. Diese Auf-
z&hlung ist nicht abschlieRend. Der Abwickler ist ver-
schwenkbar.

[0076] Der Abwickelstation 36 folgt eine Schere 38,
die zum Schneiden des von der Abwickelstation kom-
menden Cordbands dient. Die Schere 38 dient zum
Abschneiden von Cordbandstreifen in einer definier-
ten Breite und einem definierten Winkel. Als Schere
werden verschiedene Typen verwendet:

— Guillotine Scheren mit feststehendem Unter-

messer und auf und abfahrbarbarem Obermes-

ser,

— Rundmesserscheren mit einem feststehenden

Untermesser und einen daran entlang fahrendem

Rundmesser,

— Scheren mit einem schnell rotierenden Sage-

messer (dhnlich einem Kreissdgenmesser).

[0077] Je nach zu verarbeitenden Material der Kun-
den kommen verschiedene Scherenausfiihrungen
zum Einsatz. Hierbei ist entscheidend, welches Cor-
dmaterial (ob Textil- oder Stahlcord) und in welchem
Winkel dieses geschnitten werden muss (Anlagen-
typen Karkasse bzw. Gurtel), wobei in diesem Bei-
spiel eine Schere fir eine Karkassenanlage verwen-
det wird.

[0078] Der Scherentisch dient als Materialunterst(t-
zung 37 und ist mit der Abwickelstation 36 verbunden
und schwenkt im Bedarfsfall gemeinsam mit dieser.
Das zu verarbeitende Material liegt auf dem Scheren-
tisch und wird auf diesem liegend in die Schere 38 ge-
zogen. Am Anfang des Tisches oder dartber befindet
sich sehr haufig eine Férdereinrichtung, die den Ma-
terialanfang in die Schere transportiert, z. B. eine an-
getriebene Forderrolle. Dies ist immer dann notwen-
dig, wenn die Maschine komplett entleert ist und der
Anfang einer neuen Materialrolle in die Schere 38 ein-
gelegt werden muss, oder falls zum Schwenken des
Abwicklers das Material ein Stlick weit aus der Sche-
re 38 zurlickgezogen wurde.

[0079] Relevant fiir die Scherenbauform ist der Ab-
lauf nach dem Schneiden. Um das geschnittene Ma-
terial mit wenigen Bearbeitungsschritten in den Fol-
geprozess einzubinden sind weitere Maschinenkom-
ponenten im Einsatz (Bander, Hochhalter, Spleiler,
etc.). Daflr ist es erforderlich so nah wie mdglich mit
diesen Komponenten an das Untermesser und in das
Maschinengestell zu bauen. Das Material sollte hier-
zu so wenig wie mdglich bewegt werden (u.a. Fallh6-
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he), um es in geschnittener Ablageposition weiter zu
verarbeiten.

[0080] Um das Material durch die Schere zu fér-
dern kommt in den meisten Fallen ein Rickzugsys-
tem 39 zum Einsatz. Dabei muss mit einer Greifvor-
richtung (Zange) sehr nahe an das Untermesser ge-
fahren werden. Hierzu ist ein gewisser Platzbedarf er-
forderlich um Kollisionen mit dem Obermesser (bzw.
Rundmesser) zu vermeiden. Dadurch ergeben sich
unterschiedliche Bauformen der Scheren.

[0081] Das Rickzugsystem 39 dient zum Fdérdern
der Materialbahn in die Schere 38 bzw. zieht das
gegriffene Band durch die Schere 38, wie zuvor be-
schrieben. Die Schere 38 weist ferner ein Transport-
band auf, das den geschnittenen Cordbandstreifen
aufnimmt und ihn aus der Schere 38 transportiert.
Ein solcher Forderer kann als einzelner Bandgurt,
in Form mehrerer Bandgurte oder in Form mehrerer
Bandgurte mit einer zwischengeschalteten Hochhe-
beeinrichtung ausgefiihrt sein.

[0082] Der Cordbandstreifen wird sodann auf die
erste Fordereinrichtung in Form eines Bandes 40 ei-
ner erfindungsgemafen Spleillvorrichtung 41 mit zu-
geordneten Messeinrichtungen und der Ausrichtein-
richtung gegeben, und der eigentlichen Spleiein-
heit zugefuhrt. Diese erste Férdereinrichtung 40 kann
grundsatzlich auch mit der Fordereinrichtung, die der
Schere 38 zugeordnet ist, zusammenfallen. D. h.,
dass sich zwischen dem eigentlichen erfindungsge-
malfen Spleifer 41 und der Schere 38 nur eine, be-
zogen auf den SpleilRer dann erste Fordereinrichtung
befindet. Der SpleilRer 41 dient wie beschrieben zum
Verbinden (rein mechanisch, ohne Zuhilfenahme von
Zusatzstoffen) der zuvor geschnittenen Bandstreifen.
Sie ist im Winkel verschwenkbar, um das Bandmate-
rial in verschiedenen Winkeln verarbeiten zu kénnen.

[0083] Dem SpleilRer 41 respektive seiner zweiten
Fordereinrichtung nachgeschaltet ist eine optional
vorzusehende Beruhigungsrolle 43. Hierbei handelt
es sich lediglich um eine angetriebene Rolle, die das
Material, das von der SpleiRvorrichtung 41 kommt, in
die nachste Komponente transportiert. Hierbei erfahrt
das Material durch den Transport Uber die Rolle eine
Gegenbiegung, durch die Gegenbiegung zieht sich
das Material in Langsrichtung zusammen. Hinter-
grund ist somit die Dehnung des Materials in Langs-
richtung bei der Verarbeitung in der erfindungsgema-
Ren Spleilvorrichtung 41 zu reduzieren. Diese Rolle
ist jedoch nicht zwingend vorzusehen. Wahrend des
Abtransports wird in der Schere 38 bereits der nachs-
te Bandstreifen geschnitten.

[0084] GemaR Fig. 11 folgt sodann eine ebenfalls
optionale Belegevorrichtung 48. In dieser Station
werden auf die erzeugte Materialbahn noch weitere
Gummistreifen, ein bis zwolf Stlick, aufgelegt. Das
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Auflegen kann von oben und/oder von unten erfol-
gen. Des Weiteren werden haufig die AuRenkanten
der Materialbahn eingefasst, d. h. ein Gummistrei-
fen wird von der AuRenkante mit Uberstand aufge-
legt und um die Gummikante herumgelegt, um die an
der AuRenkante (= Schnittkante) freiliegenden Cord-
faden zu ummanteln.

[0085] In jedem Fall vorgesehen ist eine Aufwickel-
station 49. In dieser Station werden die erfolgten Ma-
terialbahnen wieder mit einer Zwischenlage, die das
Verkleben verhindert, auf Spulen gewickelt. Auch hier
gibt es verschiedene Ausflihrungsformen, die von
recht einfachen Einfachaufwicklern, in denen das Ma-
terial manuell abgeschnitten und an einer neuen Rol-
le aufgewickelt werden muss, bis hin zu vollautomati-
schen Aufwicklern, in denen fur das Materialhandling
keinerlei Bedieneingriffe notwendig sind, reichen.

[0086] Fig. 12 zeigt ein zweites Layout einer Karkas-
senanlage, das dem aus Fig. 11 entspricht, das aber
im Unterschied zu Fig. 11 einen Slitter 50 aufweist.

[0087] Neben der Abwickelstation 36, Schere 38,
Ruckzugsystem 39, Transportband 40 und der erfin-
dungsgemalen Spleildvorrichtung 41 sowie der op-
tionalen Beruhigungsrolle 43 ist hier ein sogenann-
ter Slitter 50 vorgesehen. Hierbei handelt es sich um
eine Langsteilvorrichtung, d. h., die in der Spleilvor-
richtung 41 erzeugte lange Materialbahn wird in zwei
Streifen getrennt. Dies dient der Erhéhung der Aus-
bringung einer Maschine, da bei einer solchen Aus-
gestaltung ein Scherenschnitt zu zwei fertigen Strei-
fen in den beiden hier vorgesehenen Aufwickelstatio-
nen 49 fihrt. Als Slittermesser finden unter anderem
Rundmesser Verwendung.

[0088] Dem Slitter 50 sind, optional, zwei Belegevor-
richtungen 48 nachgeschaltet, in jedem Fall aber zwei
Aufwickelstationen 49.

[0089] Die Fig. 13 zeigt ein beispielhaftes Layout ei-
ner Girtelanlage ohne Slitter. Komponenten, wie sie
bereits in den Layouts der Fig. 11 und Fig. 12 be-
schrieben wurden, sind, sofern vorgesehen, mit glei-
chen Bezugszeichen versehen, ihre Funktion ist die
gleiche wie zu den Fig. 11 und Fig. 12 beschrieben.

[0090] Vorgesehen ist eine Abwickelstation 36, die
hier jedoch um einen deutlich gréReren Winkel ver-
schwenkbar ist. Der Abwickler kann beliebigen Typs
sein, wie bereits zuvor beschrieben.

[0091] Der Abwickelstation 36 folgt die Schere 38.
Der Scherentisch dient als Materialunterstitzung 37
und ist mit der Abwickelstation 36 verbunden und
schwenkt im Bedarfsfall gemeinsam ihr.

[0092] Die Schere 38 dient zum Abschneiden von
Cordbandstreifen in einer definierten Breite und ei-
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nem definierten Winkel. Als Schere 38 konnen die
vorher beschriebenen Scherentypen, die fur Gurtel-
anlagen geeignet sind, verwendet werden.

[0093] Der Schere 38 folgt ein Rickzugsystem 39,
wie es zuvor beschrieben wurde. Es dient zum For-
dern der Materialbahn in die Schere 38 bzw. zieht das
gegriffene Band durch die Schere 38, wie zuvor be-
schrieben.

[0094] Der Cordbandstreifen wird sodann auf die
erste Fordereinrichtung 40 einer erfindungsgemalen
Spleivorrichtung 44, die als Stumpfspleil’er ausge-
fuhrtist, gegeben, und der eigentlichen Spleilvorrich-
tung 44 zugefihrt. Die SpleiRvorrichtung 44 ist um ei-
nen beachtlichen Winkel zur Einstellung des erforder-
lichen SpleiRwinkels verschwenkbar. Sie weist ferner
ein Abtransportband 45 auf, mit dem das gespleildte
Band der nachgeschalteten Komponente zugefiihrt
wird.

[0095] Optional kann der SpleiRvorrichtung 44 noch
ein Band 46 zum Handspleien, also zur manuellen
Verbindung der Bandabschnitte nachgeschaltet sein.
Wahrend dieser manuellen Bearbeitung ist die auto-
matische SpleiRvorrichtung 44 aulRer Betrieb. Ein sol-
ches Handspleifien ist bei bestimmten Cordbandma-
terialien, sehr schmalen Abschnittsbreiten oder auf
Kundenwunsch erforderlich.

[0096] Optional kann auch hier eine Beruhigungs-
rolle 43 vorgesehen werden. Weiterhin ist, ebenso
optional, ein Reparaturband 47 vorgesehen. Sollten
Fehler im Band erkannt werden, kdnnen sie hier re-
pariert werden.

[0097] Gemal Fig. 13 folgt sodann eine ebenfalls
optionale Belegevorrichtung 48, wie bereits zuvor be-
schrieben.

[0098] In jedem Fall vorgesehen ist eine Aufwickel-
station 49, die wie beschrieben unterschiedlich aus-
geflhrt sein kann. In dieser Station werden die erfolg-
ten Materialbahnen wieder mit einer Zwischenlage,
die das Verkleben verhindert, auf Spulen gewickelt.

[0099] Fig. 14 zeigt schliellich ein Anlagenlayout fir
eine Girtelanlage entsprechend Fig. 13, jedoch ist
hier zusatzlich ein Slitter 50 integriert. Die hierliber
erfolgte Trennung der gespleif3ten Materialbahn fihrt
dazu, dass in jedem Fall zwei Aufwickelstationen 49
vorzusehen sind, denen jeweils optional jeweils eine
Belegevorrichtung 48 und/oder ein Reparaturband 47
vorgeschaltet sein kann.

[0100] Wenngleich in sdmtlichen Darstellungen das
Band von rechts nach links geférdert wird ist es
selbstverstandlich méglich, das Layout auch in um-
gekehrter, spiegelbildlicher Ausfiihrung auszulegen,
also den Streifen von links nach rechts zu transpor-

14/27



DE 20 2013 105 825 U1 2014.05.22

tieren. Alle als optional beschriebenen Komponenten
kénnen in unterschiedlicher Kombination zusammen
mit den wesentlichen Komponenten vorgesehen wer-
den. Deshalb sind unterschiedliche Layouts aus allen
beschriebenen Komponenten erstellbar.
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Schutzanspriiche

1. SpleiRvorrichtung zum SpleilRen von Cordband-
streifen, insbesondere von Stahlcord oder Textilcord,
umfassend eine Spleileinheit, in welcher die vor-
laufende Kante eines herangeférderten Cordband-
streifens mit der nachlaufenden Kante des zuvor
gespleildten Cordbandstreifens in einem kantensei-
tigen Bereich zur Bildung eines gespleiten Cord-
bands verspleit werden, sowie eine der Spleil3ein-
heit vorgeschaltete, den neu anzuspleif’enden Cor-
dbandstreifen quer zur Férderrichtung versetzende
Ausrichteinrichtung, dadurch gekennzeichnet, dass
der SpleilReinheit wenigstens zwei Messeinrichtun-
gen (19, 19a, 19b) zur Erfassung des jeweiligen
Verlaufs der beiden Langskanten (22a, 22b) des
gespleildten Cordbands (2) nachgeschaltet sind, wo-
bei anhand der separaten Erfassungsergebnisse ein
Versatz (27a, 27b) der Langskante (22a, 22b) am
Bereich (25) mittels einer Steuerungs- und Verarbei-
tungseinrichtung (21) ermittelbar ist, wobei die Aus-
richteinrichtung (10) in Abhangigkeit der Erfassungs-
ergebnisse zur Korrektur eines Versatzes tber die
Steuerungs- und Verarbeitungseinrichtung (21) an-
steuerbar ist.

2. Spleillvorrichtung nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, dass jede Messeinrichtung (19,
19a, 19b) einen Liniensensor (28a, 28b) mit zugeord-
neter Lichtquelle (29a, 29b) umfasst, wobei der Li-
niensensor (28a, 28b) senkrecht zur Forderrichtung
des Cordbands (2) angeordnet ist und von der Po-
sition der Langskante (22a, 22b) abhangige Messsi-
gnale (33a, 33b) liefert, oder dass jede Messeinrich-
tung (19, 19a, 19b) eine Kamera ist, deren Bilder zur
Erfassung der Position der Langskante ausgewertet
werden.

3. Spleilvorrichtung nach Anspruch 2, dadurch
gekennzeichnet, dass die Messeinrichtungen (19,
19a, 19b) in einer Richtung senkrecht zur Forderrich-
tung linear verstellbar angeordnet sind.

4. Spleilvorrichtung nach Anspruch 3, dadurch
gekennzeichnet, dass beidseits des Cordbands (2)
jeweils wenigstens eine am Cordband (2) anliegen-
de Rolle (30a, 30b) oder ein Fiihrungsblech vorgese-
hen ist, die oder das der Bandfiihrung dient, wobei
die Rolle (30a, 30b) oder das Fihrungsblech in ei-
ner Richtung senkrecht zur Férderrichtung linear be-
wegbar gelagert ist, und wobei die Messeinrichtun-
gen (19, 19a, 19b) mit der jeweiligen Rolle (30a, 30b)
oder dem Fuhrungsblech bewegungsgekoppelt sind.

5. Spleilkvorrichtung nach einem der vorangehen-
den Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass bei
Erfassung eines beidseitigen Versatzes (27a, 27b)
die Ausrichteinrichtung (10) derart ansteuerbar ist,
dass sie den Cordbandstreifen (8) um einen aus
beiden Versatzwerten ermittelten Mittelwert verzieht,
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und dass bei Erfassung eines nur einseitigen Versat-
zes (27a, 27b) die Ausrichteinrichtung (10) derart an-
steuerbar ist, dass die den Cordbandstreifen (8) um
den halben Versatzwert verzieht.

6. SpleilRvorrichtung nach einem der Anspriiche 2
bis 5, wobei jede Messeinrichtung einen Liniensensor
umfasst, dadurch gekennzeichnet, dass die Linien-
sensoren (28a, 28b) die jeweilige Langskante kon-
tinuierlich vermessen und kontinuierlich Messsigna-
le (33a, 33b) an die Steuerungs- und Verarbeitungs-
einrichtung (21) liefern, die eine definierten Anzahl
an Messsignalen (33a, 33b), innerhalb welcher bei
Hinzukommen eines neuen Messsignals das jeweils
alteste Messsignal wegfallt, derart auswertet, dass
eine erste Signalschar (S1) umfassend eine Anzahl
an alteren Messsignalen und eine zweite Signalschar
(S2) umfassend eine Anzahl an jliingeren Messigna-
len gebildet und innerhalb der jeweiligen Signalschar
(S1, S2) ein Messsignalmittelwert gebildet wird, wo-
bei ein etwaiger Versatz bei Vorliegen unterschiedli-
cher Messsignalmittelwerte gegeben ist.

7. Spleilvorrichtung nach Anspruch 6, dadurch
gekennzeichnet, dass zwischen die Anzahl der von
den beiden Signalscharen (S1, S2) umfassten Mess-
signalen (33a, 33b) derart bemessen ist, dass zwi-
schen den Signalscharen (S1, S2) eine Anzahl an
Messsignalen (33a, 33b), die im Rahmen der Si-
gnalverarbeitung unbericksichtigt bleiben, liegt, wo-
bei die Anzahl dieser Messsignale einer definierten
Wegstrecke des Cordbands (2) entspricht.

8. Spleildvorrichtung nach einem der vorangehen-
den Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass we-
nigstens einer Messeinrichtung (19, 19a, 19b) eine
den Forderweg des Cordbands (2) erfassende Weg-
messeinrichtung (31) vor- oder nachgeschaltet ist,
wobei seitens der Steuerungs- und Verarbeitungs-
einrichtung (21) die nacheinander aufgenommenen
Messsignale (33a, 33b) der Weginformation zuord-
bar ist.

9. Spleilvorrichtung nach Anspruch 8, dadurch
gekennzeichnet, dass die Wegmesseinrichtung (31)
als Drehgebersystem mit einem auf der Bandoberfla-
che aufliegendem Messrad (32) ausgeflhrt ist.

10. Spleivorrichtung nach Anspruch 6 oder 7 und
Anspruch 8 oder 9, dadurch gekennzeichnet, dass
die Anzahl der bertcksichtigten Messsignale (33a,
33b) oder die Auswahl der zu berlcksichtigenden
Messsignale (33a, 33b) in Abhangigkeit der erfassten
Weginformation definiert ist.

11. Spleilvorrichtung nach einem der vorangehen-
den Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die
Ausrichteinrichtung (10) eine Greifereinrichtung (26)
umfasst, mit der der Cordbandstreifen (8) greifbar ist,
und die Uber einen elektrischen Antrieb, insbesonde-
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re einen Servo- oder Schrittmotor, zumindest in einer
Richtung senkrecht zur Férderrichtung, vorzugswei-
se auch in Forderrichtung, verstellbar ist.

Es folgen 9 Seiten Zeichnungen
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