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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft eine Me-
thode entsprechend der Einleitung von Anspruch 1
sowie einer Anordnung entsprechend der Einleitung
von Anspruch 13 zum Bilden einer Gruppe von Rol-
len mit wenigstens zwei Rollen einer Papier-, Papp-
oder Zellulose-Material-Bahn.

[0002] In Papierfabriken werden die Rollen, welche
die Papiermaschine verlassen — entsprechend des
Kundenauftrages — in Rollen mit schmalerer Breite an
der Rollenschneidemaschine geschnitten. Die Brei-
ten der schmalsten Kundenrollen variieren in der
Bandbreite zwischen 100 mm und 500 mm. So be-
tragt zum Beispiel in Fabriken, welche Sorten von
Druckpapier herstellen, die Rollenbreite der schmals-
ten Rollen typischerweise 180 mm—-400 mm, in Papp-
fabriken 350 mm-500 mm sowie bei der Herstellung
von Rollenkernen 100 mm-300 mm.

[0003] Schmale Rollen werden entweder einzeln
verpackt, oder typischerweise als Zwei- oder Mehr-
rollenpakete mit zwei bis vier Rollen, welche durch
eine gebrauchliche Hille geschiitzt sind, an den Kun-
den ausgeliefert. Das Verhaltnis des maximalen Rol-
lendurchmessers zur Rollenbreite der einzeln ver-
packten schmalen Rolle betragt typischerweise etwa
2,5, denn ein gréReres Verhaltnis von Durchmesser
zur Breite wirde Instabilitadten bei der Handhabung
und dem Transport der Rollen verursachen. In der
Praxis betragt die schmalste Breite von einzelnen
Rollen typischerweise etwa 300400 mm und der
maximale Durchmesser, abhangig von der Papier-
oder Pappsorte, betragt etwa 1.000 mm bis 1.800
mm. Bei der Auslieferung von Zwei- bzw. Mehrrollen-
paketen werden die Rollen vorteilhafter Weise unmit-
telbar nach Verlassen des Rollenschneiders anein-
ander anschliefend zusammengepackt, weil in der
gebindelten Form ihre Handhabung und ihr Trans-
port wesentlich einfacher ist. Eine Methode zur Ver-
bindung der zusammenzupackenden Rollen ist es,
ein gemeinsames Innenrohr durch ihre Achslécher
einzufiihren, welches die Rollen des Paketes zusam-
menhalt. Eine weitere Ublicherweise benutzte Metho-
de besteht darin, ein verstarktes Plastikband durch
die Bohrungen der Achslécher und entlang ihres Um-
fangs zu fadeln, so dass die Rollen in ein enges Pa-
ket zusammengeschniirt werden. Schaden an den
aulleren Rollen des Paketes kann vermieden wer-
den, indem schitzende Eckstlicke unter den Kanten
des Umreifungsbandes angebracht werden. Eine
weitere Methode, um Rollen in einem Paket zu verei-
nen, besteht darin, das Rollenpaket in eine Stretchfo-
lie einzupacken. Papprollen kénnen auch durch die
Benutzung von selbstklebendem Band zusammen-
geschnurt werden. Wenn die zu bindelnden Rollen
aus unterschiedlichen Rollensatzen genommen wer-
den, kdnnen die benachbarten Rollen im Paket unter-
schiedliche AuRendurchmesser haben, die Probleme

bei der Einfiihrung des verbindenden Innenrohrs in
das Rollenpaket sowie bei seinem Transport, seiner
Verpackung und seiner Verfrachtung mit dem LKW
verursachen kdnnen. Deshalb werden Rollen mit gro-
Rerem Durchmesser vor ihrer Bindelung in Mehrrol-
lenpakete oft dadurch angepasst, dass &aulere
Schichten vom Randbereich der Rolle abgestreift
werden.

[0004] Ein Zwei- oder Mehrrollenpack kann herge-
stellt werden aus benachbarten Rollen eines einzel-
nen Satzes aus dem Rollenschneider, aus nicht be-
nachbarten Rollen des einzelnen Satzes oder aus
Rollen aus einer Vielfalt von unterschiedlichen Sat-
zen. Deshalb missen die zu biindelnden Rollen von
den anderen Rollen eines Satzes weggenommen
werden und in die gewlinschte Reihenfolge der zu
biindelnden Rollen sortiert werden. Ublicherweise
werden die aus einem Rollensatz wegzunehmenden
Rollen beiseite gestoRen und spater in die ge-
wiinschte Reihenfolge gebracht, zum Beispiel mittels
Wagen, die sich auf dem Boden bewegen. Da ein
mechanisiertes oder automatisiertes Handhabungs-
system von Rollen im Stand der Technik selten ange-
wendet wurde, bleibt der manuelle Transport der Rol-
len noch immer eine beschwerliche Aufgabe, welche
eine Menge von Arbeitskraft und Zeit benétigt. Daru-
ber hinaus ist die manuelle Handhabung der Rollen
eine riskante Aufgabe, insbesondere vor dem Rollen-
schneider.

[0005] US-Patent 4,730,438 legt eine Methode zur
Anordnung von Papierrollen offen, die zum Beispiel
von einem Schneider in eine zur Verschickung geeig-
nete Verpackung kommen. Die Rollen werden der
Reihe nach an eine Positionierungsstation tberfihrt,
wo sie einzeln identifiziert und fertig etikettiert wer-
den, wobei die |dentifikationsdaten und Messdaten
der Rolle und, soweit vorhanden, jeder vorhergehen-
den Rolle, die in der Warteposition der Positionie-
rungsstation untergebracht ist, mit den Spezifikati-
onsdaten des auszuliefernden Paketes verglichen
werden. Wenn die besagten Daten der Rolle zu den
Spezifikationsdaten des Paketes passen, wird die
Rolle zur Verpackungsstation Uberfuhrt, wobei im
entgegengesetzten Fall die Rolle in die Warteposition
der Positionierungsstation gebracht wird. Die Positio-
nierungsstation fungiert als eine Art Pufferspeicher
fur Papierrollen.

[0006] Ziel der vorliegenden Erfindung ist es, ein
Verfahren und eine Anordnung zur geeigneten Hand-
habung von Rollen, die in Zwei- oder Mehrrollenpa-
kete gepackt werden sollen, anzubieten, wobei die
gewunschten Rollen von anderen Rollen des Satzes
automatisch abgesondert, die gewlinschten Rollen in
eine gewinschte Reihenfolge sortiert und die besag-
ten Rollen vor ihrer Buindelung in ein Mehrfachrollen-
paket stirnseitig aneinanderstofend platziert werden.
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[0007] In einem Ausflihrungsbeispiel der Erfindung
werden die Rollen, welche die Rollenschneidema-
schine verlassen, zuerst voneinander getrennt. Die
Trennung erfolgt z. B. durch Stoppeinrichtungen auf
der Abwartsrampe nach dem Rollenschneider, oder
alternativam Kreuzungspunkt von zwei Forderern (z.
B. Transportbandern), die hinter dem Rollenschnei-
der angeordnet sind. Danach werden wenigstens ei-
nige der in Zwei- oder Mehrrollenpakete zu bindeln-
den schmalen Rollen von anderen Rollen aus der
Rollensequenz entnommen und mit Hilfe des Forde-
rers zur entlang des Forderers liegenden Wartestati-
on gebracht. Von der Wartestation aus werden die
Rollen zu einem gewtnschten Augenblick zurtick auf
den Forderer gebracht. Eine weitere Funktion der
Wartestation besteht darin die Rollen in die ge-
wiinschte Reihenfolge zu sortieren. Anschlieend
kénnen die Rollen, z. B. in einer separaten Gruppie-
rungsstation, in ein Paket zusammengestellt werden.
Von der Gruppierungsstation aus setzt das gebuindel-
te Paket seinen Weg innerhalb des Packsystems fort.

[0008] Genauer gesagt wird das Verfahren entspre-
chend der Erfindung durch die Darlegungen im be-
schreibenden Teil des Anspruchs 1 gekennzeichnet.

[0009] Des Weiteren wird die Anordnung entspre-
chend der Erfindung durch die Darlegung im Kenn-
zeichnungsteil des Anspruchs 13 gekennzeichnet.

[0010] Die Erfindung bietet erhebliche Vorteile.

[0011] Aufgrund der Erfindung kann der langwierige
und zeitraubende Prozess der manuellen Handha-
bung der zu Zwei- oder Mehrrollenpaketen zu bin-
delnden Rollen wesentlich vereinfacht werden.
Gleichzeitig wird die Kapazitdt des Rollenhandha-
bungssystems vergréRert und gefahrliche Situatio-
nen im Fabrikationsprozess reduziert. Des Weiteren
kann der Eingang zur Rollenschneidemaschine z. B.
durch einen Zaun insofern geschutzt werden, als die
Anwesenheit von Menschen im Bereich des Rollen-
schneiders unter normalen Bedingungen nicht nicht
erforderlich ist.

[0012] Im Folgenden wird die Erfindung mit Verweis
auf die beigefugten schematischen Zeichnungen ge-
nauer beschrieben.

[0013] Fig. 1-Fig. 15 zeigen ein Ausfuhrungsbei-
spiel der Erfindung in seinen verschiedenen Arbeits-
phasen.

[0014] Fig. 16 zeigt eine Seitenansicht der Wartes-
tation eines Ausfiihrungsbeispiels der erfindungsge-
mafRen Anordnung.

[0015] In Eig.1 wird dort ein Satz von Rollen ge-
zeigt, welcher aus dem Rollenschneider 1 kommt und
an einem Rollensatzanschlag 2 empfangen wird. Der

Rollensatz umfasst schmale Rollen 3, 4, 5, welche in
ein Mehrrollenpaket und breite Rollen 6, 7, welche
einzeln gepackt werden sollen. Die schmalen Rollen
3, 4, 5 befinden sich in der Mitte und an beiden Enden
des Rollensatzes.

[0016] Fig. 2 zeigt die erste schmale Rolle 3, wel-
che in ein Mehrrollenpaket eingefligt werden soll. Sie
wird dadurch aus dem besagten Rollensatz abgeson-
dert, dass der Forderer 8 gestoppt wird, wenn der be-
sagte Rollensatz den Kreuzungspunkt der Forderer
8, 9 passiert und gewiinschte Rolle 3 den Kreuzungs-
punkt erreicht, wobei die Rolle 3 ihren Transport auf
dem Forderer 9 fortsetzt, wahrend die anderen Rol-
len 4,5, 6, 7 des Satzes in ihrer Position auf dem For-
derer 8 verbleiben.

[0017] Fig. 3 zeigt, dass die Rolle 3 von dem Foérde-
rer 9 auf den Trager einer Wartestsation 10 gestofl3en
wird. Dies geschieht z. B. durch einen Schieber, der
langsseits des Forderers 9 angebracht ist. Gleichzei-
tig wird der Forderer 8 gestartet, wobei die breite Rol-
le 6 von den Rollen 4, 5, 7 am Kreuzungspunkt der
Foérderer 8, 9 separiert wird. Danach wird der Forde-
rer 8 gestoppt, wobei die Rolle 6 weiter auf Forderer
9 transportiert wird.

[0018] Fig. 4 zeigt, dass die zweite schmale Rolle 4,
welche in das Paket aufgenommen werden soll von
den anderen Rollen 5, 7 abgesondert wird, welche
auf dem Foérderer 8 an dem Kreuzungspunkt der For-
derer 8, 9 in der oben beschriebenen Weise verblei-
ben. Die breite Rolle 6 wird durch die Wartestation 10
und die Gruppierungsstation 11 des Systems zu ei-
nem Forderer 12 Gberfihrt.

[0019] Fig. 5 zeigt wie Rolle 4 in eine Position vor
dem zweiten Trager bzw. Haltegestells der Wartesta-
tion 10 bewegt wurde.

[0020] Fig. 6 zeigt Rolle 4, die auf das Gestell der
Wartestation 10 geschoben wurde und eine von der
Rolle 5 abgesonderte zweite breite Rolle 7. Die Rolle
7 setzt den Transport auf dem Forderer 9 fort, wah-
rend die Rolle 5 am Kreuzungspunkt der Forderer 8,
9 verbleibt.

[0021] Fig. 7 zeigt, dass die breite Rolle 7 hinter die
Wartestation 10 und die Gruppierungsstation 11 zum
Forderer 12 Uberfihrt wurde. Die Rolle 3 wird vom
Gestell der Wartestation 10 zurlick auf den Forderer
9 Uiberflihrt.

[0022] Fig. 8 zeigt Rolle 3, die von der Wartestation
10 zurick auf Forderer 9 Uberfuhrt wurde, beim
Transport auf Férderer 9 auf Stitzrollen 13 der Grup-
pierungsstation 11.

[0023] Fig. 9 zeigt, dass die Rolle 3 mit Hilfe der
Stitzrollen 13 der Gruppierungsstation 11 vom For-
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derer 9 angehoben wird, wahrend gleichzeitig die
Rolle 4 von der Wartestation 10 zurlick auf den For-
derer 9 Uberfihrt wird.

[0024] Fig. 10 zeigt, dass die Rolle 4, mit Hilfe des
Forderers 9 in eine Position vor Rolle 3 gebracht wird,
welche auf den Stutzrollen 13 der Gruppierungsstati-
on 11 verbleibt.

[0025] Fig. 11 zeigt, dass die Stutzrollen 13 der
Gruppierungsstation 11 abgesenkt werden, und dass
die Rolle 4 auf die Stutzrollen bewegt wird, wonach
die Rollen 3, 4 mit Hilfe der Stltzrollen 13 vom Férde-
rer 9 angehoben werden.

[0026] Fig. 12 zeigt, dass eine dritte schmale Rolle
mit Hilfe des Forderers 9 in eine Position vor der Rol-
le 4 transportiert wurde und auf den Stitzrollen 13
der Gruppierungsstation 11 verbleibt. Gleichzeitig
wird ein neuer Satz von Rollen, der den Rollen-
schneider verlasst mit Hilfe des Rollensatzanschla-
ges 2 angehalten.

[0027] Fig. 13 zeigt, dass die Stitzrollen 13 der
Gruppierungsstation 11 abgesenkt wurden, wobei die
Rolle 5 zum Verbleib auf die Stitzrollen 13 bewegt
wurde. Anschlielend werden die Stitzrollen 13 an-
gehoben, und die Rollen 3, 4, 5 werden in ein Mehr-
rollenpaket gepackt.

[0028] Fig. 14 zeigt, dass die Stitzrollen 13 der
Gruppierungsstation 11 abgesenkt werden, und dass
eine erste schmale Rolle des neuen Rollensatzes,
welche in ein neues Mehrrollenpaket eingefiigt wer-
den soll, von den anderen Rollen des neuen Satzes
am Kreuzungspunkt der Férderer 8, 9 abgesondert
wird.

[0029] Fig. 15 zeigt, dass das aus den Rollen 3, 4,
5 bestehende Mehrrollenpaket seinen Transport im
System auf dem Forderer 12 fortsetzt, und dass die
erste schmale Rolle des neuen Rollensatzes mit Hilfe
des Forderers 9 zur Wartestation 10 berflhrt wird.

[0030] Das in Fig. 16 gezeigte Gestell der Wartesta-
tion 10 kann z. B. als V-férmige Platte 14, die an ih-
rem bei Forderer 9 liegendem Ende angesenkt ist,
gestaltet sein. Dabei kann die Rolle mit Hilfe eines
Schiebers 15, der sich langsseitig des Fordereres 9
befindet, in das Gestell bewegt werden. Die Riickfih-
rung der Rolle aus dem Gestell auf den Forderer 9
kann durch Kippen des Gestells durch Anhebung mit
einem Stellmotor 17, der am gegeniberliegenden
Ende des Gestells in Bezug auf das Gestellscharnier
16 angebracht ist, erfolgen.

[0031] Zusatzlich zu obiger Beschreibung kann die
Erfindung alternative Ausflihrungen haben.

[0032] Die an der Gruppierungsstation 11 in ein

Mehrrollenpaket zusammen zu stellenden Rollen
kénnen offensichtlich von jeder gewlnschten Positi-
on des Rollensatzes oder aus unterschiedlichen Rol-
lensatzen entnommen werden. Es ist auch maglich,
die Rollen durch Stoppklappen, welche sich an der
Ausgangsrampe des Rollenschneiders 1 vor dem
Rollensatzanschlag 2 befinden, zu trennen. In dieser
Anordnung kann der dem Rollensatzanschlag 2 am
nachsten gelegene erste Forderer 8 langer gestaltet
sein, weil die Rollen nicht langer voneinander an dem
Kreuzungspunkt der beiden Férderer 8, 9 getrennt
werden mussen. Ort, Anzahl und Breite der Haltege-
stelle der Wartestation 10 kdénnen verhaltnismafig
frei gewahlt werden. Die Haltegestelle kénnen entwe-
der auf jeder Seite des Fordereres 9 oder alternativ
beidseits des Fordereres 9 angebracht werden. An-
stelle der Stitzrollen 13 kann die Gruppierungsstati-
on 11 mit einem freilaufenden Rollensatz, der zwi-
schen den Forderern angeordnet ist, bestlickt wer-
den. Falls notwendig, kénnen die Rollen 3, 4, 5 auch
dadurch angepasst werden, dass vor ihrer Verpa-
ckung ihre dufleren Schichten zur Erreichung glei-
cher Rollendurchmesser abgestreift werden. Weiter-
hin konnen die Rollen 3, 4, 5 auch dadurch in ein
Mehrrollenpaket gebracht werden, dass der Forderer
9 stoppt, so dass die herausgenommenen Rollen von
der Wartestation 10 zum Verbleib auf dem Férderer 9
in eine Position unmittelbar aneinander stoflender
Rollenenden gebracht werden. Nachdem die Rollen
3, 4, 5, welche in ein Mehrrollenpaket eingefigt wer-
den sollen, so sortiert und in die gewlnschte Reihen-
folge auf Forderer 9 gebracht wurden, kénnen die
Rollen 3, 4, 5 in ein Paket gebiindelt werden. Die zu
bindelnden Rollen 3, 4, 5 kénnen zuerst auch auf be-
nachbarte Haltegestelle der Wartestation 10 ge-
bracht werden und im Anschluss werden die Rollen
3, 4, 5 von den Haltegestellen zurlick auf den Férde-
rer 9 beférdert und danach in ein Paket geblndelt. In
beiden Anordnungen koénnen die Rollen 3, 4, 5 auf
dem Foérderer 9 in ein Mehrrollenpaket zusammenge-
fugt werden, wodurch der Bedarf einer separaten
Gruppierungsstation 11 umgangen wird. Neben Pa-
pierbahnrollen kébnnen Papp- und Zellulosebahnrol-
len geman der Erfindung gehandhabt werden.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Bilden einer Gruppe von Rollen
von wenigstens zwei Rollen einer Papier-, Papp-
oder Zellulosematerialbahn, umfassend die Schritte:
— Ein Packsystem wird mit Informationen tber Rollen-
satze versehen, die eine Rollenschneidemaschine
verlassen,

— Trennen der Rollen (3, 4, 5, 6, 7) eines Rollensat-
zes, der aus dem Rollenschneider kommt, voneinan-
der

— Transportieren der Rollen (3, 4, 5, 6, 7) durch einen
Forderer (9)

—wenigstens eine der gewlinschten Rolle (3, 4, 5) zur
Einfligung in besagte Gruppe von Rollen wird von
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den anderen Rollen (6, 7) des Rollensatzes, der auf
dem Forderer (9) verbleibt entnommen und zu einer
Wartestation (10) befordert,

— Ruckfihren wenigstens einer der gewiinschten
Rollen (3, 4, 5), die aus dem Rollensatz enthommen
wurde, in einem gewunschten Moment von der War-
testation (10) zurtick auf den Férderer (9), und

— Zusammenstellen gewlinschter Rollen (3, 4, 5) des
Rollensatzes in ein Mehrrollenpaket,

dadurch gekennzeichnet, dass

—die Rollen (3, 4, 5, 6, 7) durch den Foérderer (9) mit
ihren Mittelachsen parallel zur Transportrichtung des
Forderers (9) transportiert werden und

— besagte Wartestation (10) in der Transportrichtung
des Forderers (9) benachbarte Warte-Haltegestelle
umfasst, die zur Aufnahme von Rollen geeignet sind
und wobei besagter Schritt der Rickfiihrung wenigs-
tens einer der gewiinschten Rollen (3, 4, 5) von der
Wartestation (10) zurtick auf den Foérderer (9) durch-
gefihrt wird, um die gewlinschten Rollen (3, 4, 5), die
in einem Mehrrollenpaket zusammengestellt werden
sollen, in einer gewlnschten Reihenfolge auf dem
Forderer (9) zu sortieren wobei die benachbarten En-
den der Rollen einander zugewandt sind.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die gewlinschten Rollen (3, 4, 5) in ein
Mehrrollenpaket in einer Gruppierungsstation (11)
zusammengestellt werden.

3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Rollen (3, 4, 5, 6, 7) des Rollensat-
zes an einem Kreuzungspunkt des Forderers (9) und
eines weiteren Forderers (8) voneinander getrennt
werden.

4. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der weitere Forderer (8) unmittelbar
dann stoppt, wenn die aus dem Rollensatz zu entfer-
nende Rolle (z. B. Rolle 3) den Kreuzungspunkt des
Forderers (9) und des weiteren Forderers (8) erreicht,
wobei die aus dem Rollensatz zu entfernende Rolle
(z. B. Rolle 3) ihren Transport auf Forderer (9) fortset-
zen kann, wahrend die anderen Rollen (4, 5, 6, 7) des
Rollensatzes auf dem weiteren Forderer (8) verblei-
ben.

5. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Rollen (3, 4, 5, 6, 7) eines Rollen-
satzes durch Stoppklappen, welche sich an der Aus-
gangsrampe des Rollenschneiders (1) vor einem
Rollensatzanschlag (2) befinden, voneinander ge-
trennt werden.

6. Verfahren nach Anspruch 2, gekennzeichnet
durch die Schritte:
— Bewegen der gewiinschten Rolle (z. B. Rolle 5) des
Rollensatzes durch den Foérderer (9) zum Ende der
angrenzenden Reihe der anderen gewlinschten Rol-
len (3, 4), die auf Stitzrollen (13) der Gruppierungs-

station (11) aufliegen,

— Absenken der Stitzrollen (13) der Gruppierungs-
station (11),

— Bewegen besagter Rolle (5) auf den Stitzrollen
(13) zum Ende der angrenzenden Reihe der anderen
gewinschten Rollen (3, 4), welche aus dem Rollen-
satz genommen wurden,

— Anheben der Stiitzrollen (13) der Gruppierungssta-
tion (11), und

— Bilndeln der angrenzenden Reihe der gewuinschten
Rollen (3, 4, 5) in ein Mehrrollenpaket an der Grup-
pierungsstation (11).

7. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die in ein Mehrrollenpaket zusammen
zu stellenden Rollen (3, 4, 5) von unterschiedlichen
Rollensatzen entnommen werden.

8. Verfahren nach Anspruch 1, 2 oder 6, dadurch
gekennzeichnet, dass die gewtinschten Rollen (3, 4,
5) in ein Mehrrollenpaket durch die Einfiihrung eines
gemeinsamen Teils durch ihre Innenbohrungen zu-
sammengestellt werden.

9. Verfahren nach Anspruch 1, 2 oder 6, dadurch
gekennzeichnet, dass die gewtinschten Rollen (3, 4,
5) durch Zusammenschniren mit einem verstarkten
Plastikband in ein Mehrrollenpaket zusammengestel-
let werden.

10. Verfahren nach Anspruch 1, 2 oder 6, da-
durch gekennzeichnet, dass die gewlinschten Rollen
(3, 4, 5) durch Zusammenschniiren mit einem selbst-
klebenden Band in ein Mehrrollenpaket zusammen-
gestellet werden.

11. Verfahren nach Anspruch 1, 2 oder 6, da-
durch gekennzeichnet, dass die gewlinschten Rollen
(3, 4, 5) durch Zusammenschniren mit einem Dehn-
folienband in ein Mehrrollenpaket zusammengestel-
let werden.

12. Verfahren nach einem der vorherigen An-
spriche, dadurch gekennzeichnet, dass wenigstens
eine der gewilnschten Rollen (3, 4, 5) vor ihrer Zu-
sammenstellung mit Rollen in ein Mehrrollenpaket
auf einen gewtlinschten Durchmesser kalibriert wird.

13. Anordnung zur Bildung einer Gruppe von Rol-
len mit wenigstens zwei Rollen (3, 4, 5) einer Papier-,
Papp- oder Zellulosematerialbahn, welche Anord-
nung wenigstens einenen Foérderer (9) zum Trans-
portieren der Rollen umfaldt, der benachbart zum Rol-
lenschneider (1) angeordnet ist, und wenigstens eine
Wartestation (10), die in der Nahe wenigstens eines
Foérderers (9) zur Entgegennahme der Rollen (3, 4, 5)
angeordnet ist, die in ein Mehrrollenpaket zusam-
mengestellt werden sollen, wobei die Wartestation
(10) Mittel (17) umfasst zum Bewegen wenigstens ei-
ner der vom Rollensatz entnommenen gewtnschten
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Rollen (3, 4, 5) zu einem gewilinschten Zeitpunkt zu-
rick von der Wartestation (10) auf den Férderer (9),
dadurch gekennzeichnet, dass

— der Rollenschneider (1) und der Férderer (9) derart
angeordnet sind, dass die Rollen transferiert werden,
wobei sie auf dem Fdrderer (9) mitihren Innenachsen
parallel zur Transportrichtung des Foérderers (9) an-
geordnet sind, und

— die Wartestation (10) in der Transportrichtung des
Forderers (9) benachbarte Wartegestelle aufweist,
die zur Entgegennahme von Rollen geeignet sind,
und

— die Wartestation (10) geeignet ist, die in ein Mehr-
rollenpaket zusammen zu stellenden gewiinschten
Rollen (3, 4, 5) in eine gewiinschte Reihenfolge zu
sortieren, wobei die benachbarten Enden der Rollen
aufeinander zu weisen.

14. Anordnung nach Anspruch 13, dadurch ge-
kennzeichnet, dass wenigstens eine Gruppierungs-
station (11) in der Nahe des wenigstens einen Forde-
rers (8, 9) benachbart zu der wenigstens einen War-
testation (10) entlang des Transportweges der Rollen
stromabwarts angeordnet ist.

15. Anordnung nach Anspruch 14, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die wenigstens eine Gruppie-
rungsstation (11) mit Stitzrollen (13) ausgestattet ist,
welche zur Durchfiihrung einer Hebebewegung nach
oben geeignet sind.

16. Verfahren nach Anspruch 14, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die wenigstens eine Gruppie-
rungsstation (11) mit einem Leerlaufrollensatz ausge-
stattet ist.

Es folgen 16 Blatt Zeichnungen
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Anhangende Zeichnungen
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