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Zusammenfassuna

Eine Fertigungslinie fir eine Faserbahn (W) weist einen Auf-
wickler (10} fir die Faserbahn und wenigstens einen Rollen-
schneider (20A,20B) oder eine Endbearbeitungsmaschine und eine
Einrichtung zum Bewegen von Maschinenrollen (12) und/oder
Wickelwellen (13) zu dem Aufwickler und zu dem wenigstens
einen Rollenschneider oder der Endbearbeitungsmaschine auf. In
der Fertigungslinie ist die Richtung des Fertigungsprozesses
der Faserbahn (W) nach dem Aufwickler (10) bezlglich der
Prozessrichtung des Aufwicklers vor dem Rollenschneider

(204, 20B) oder der Endbearbeitungsmaschine im Wesentlichen um
180° umgekehrt. Die Erfindung betrifft auch ein Verfahren zur

Herstellung einer Faserbahn in einer Fertigungslinie.

Fig, 4



Faserbahnfertigungsiinie und Verfahren

Bereich der Erfindung

Die Erfindung betrifft Faserbahnmaschinen, wie zum Beispiel
Papiermaschinen. Genauer ausgedrlckt betrifft die Erfindung

die Fertigungslinien fdir eine Faserbahn.

Hintergrund der Erfindung

Wie bekannt ist, wird Papier in Maschinen hergestellt, welche
zusammen eine Papierfertigungslinie bilden, die mehrere
hundert Meter lang sein kann. Moderne Papiermaschinen kénnen
mehr als 450.000 Tonnen Papier im Jahr produzieren. Die Ge-
schwindigkeit der Papiermaschine kann 2.000m/min Uberschreiten

und die Breite der Papierbahn kann mehr als 11 m betragen.

In Papierfertigungslinien findet die Papierherstellung als ein
kontinuierlicher Prozess statt. Eine in der Papiermaschine
fertig gestellte Papierbahn wird mit einem Wickler um eine
Wickelwelle, d. h. eine Rollenspule, in eine Maschinenrolle
gewickelt, deren Durchmesser mehr als 5 m und deren Gewicht
mehr als 160 Tonnen betragen kann. Der Zweck des Wickelns ist
es, die in ebener Form hergestellte Papierbahn in eine
leichter zu verarbeitende Form umzuwandeln. Auf dem Wickler
wird der kontinuierliche Prozess der Papiermaschine zum ersten
Mal unterbrochen und in einen periodischen Betrieb Uberfihrt.
Diese Pericdizitdt versucht man mit einer bestmdglichen
Effizienz zu erreichen, um die bereits durchgefihrte Arbeit

nicht zu zerstdren.



Die bei der Papierherstellung produzierte Maschinenrollenbahn
verlauft Uber die gesamte Breite und ist sogar mehr als 100 km
lang, weshalb sie in Teilbahnen mit geeigneter Breite und
Lange fir die Kunden der Papierfabrik geschnitten werden und
um Kerne in sogenannte Kundenrcllen gewickelt werden muss, be-
vor diese von der Papierfabrik ausgeliefert werden. Dieses
Schneiden und Wickeln findet, wie bekannt ist, in einer ge-
eigneten separaten Maschine statt, d. h. einem Rollen-

schneider.

Auf dem Rollenschneider wird die Maschinenrolle abgewickelt
und die breite Bahn wird in dem Schneidbereich in mehrere
schmalere Teilbahnen geschnitten, welche in dem Wickelbereich
um Wickelspulen, wie zum Beispiel Kerne, in Kundenrollen auf-
gewickelt werden. Wenn Kundenrollen vervollsté&ndigt sind, wird
der Rollenschneider angehalten und die Rollen, d. h. der so-
genannte Satz, wird von der Maschine entfernt. Danach wird das
Verfahren als das Wickeln eines neuen Satze fortgesetzt. Diese
Schritte werden periodisch wiederholt, bis das Papier an der
Maschinenrolle ausgeht, wonach die Maschinenrolle ersetzt wixrd
und dexy Betrieb als das Wickeln einer neuen Maschinenrcolle

wieder startet.

Bei bekannten Hochgeschwindigkeits-Papierfertigungs-linien
kann die Papiermaschine mehr Papier produzieren als ein
einzelner Rollenschneider verarbeiten kann, weshalb die
Papierfertigungslinie mehrere einzelne Rollenschneider be-
ndétigt. Die Rollenschneider sind normalerweise in der Richtung
der Fertigungslinie und Seite an Seite um einen bestimmten Ab-

stand voneinander angecrdnet.

Bei aus dem Stand der Technik bekannten Anordnungen, d. h.

Layouts von Papierfertigungslinien, ist typischerweise der
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erste Rollenschneider als ein sogenannter Inline-
Rollenschneider angeordnet, was bedeutet, dass er in einer
Linie mit der Papiermaschine, d. h. in der Hauptmaschinen-
linie, angeordnet ist. Der zweite Rollenschneider ist ein so-
genannter Qffline-Rollenschneider, d. h. er ist abseits der
Mittellinie der Papiermaschine angeordnet, und zwar Ublicher-
weise neben dem ersten Rollenschneider, in seinem eigenen so-
genannten Gang des Gebaudes, d. h. in einer fir diesen Rollen-
schneider gebauten Erweiterung des Maschinenraums. Beide
Rollenschneider produzieren Kundenrollen, welche durch Trans-
porteinrichtungen zuerst z. B. zu der Rollenverpackungs-
maschine transportiert werden, um verpackt zu werden, und
schliefflich zu dem Lager, bevor sie an die Kunden ausgeliefert

werden.

Die verdffentlichte Anmeldung EP 1 413 538 Al beschreibt eine
Rollenschneideranordnung des oben beschriebenen Typs, bei
welcher in der Papierfertigungslinie zwei Rollenschneider
Seite an Seite angeordnet sind, von denen einer sich in der
Maschinenlinie befindet und der andere an seiner Seite abseits

der Hauptmaschinenlinie angeordnet ist.

Die Kosten der aus dem Stand der Technik bekannten raumlichen
Anordnungen von Papierfertigungslinien werden teuer, wenn ein
oben erwdhnter Gang in dem Maschinenraum fir mehr als einen
Rollenschneider bendtigt wird. Des weiteren werden durch die
Tatsache, dass jeder Rollenschneider seine eigene Winde zum
Transportieren von leeren Wickelwellen und seine eigene
schwere Transferkapazitdt zum Transportieren von Maschinen-
rollen zu dem Abwickelabschnitt des Rollenschneiders bendtigt,

Kosten erzeugt.



Bei den Rollenschneidern von bekannten Papiermaschinenlinien
wird eine Maschinenrolle normalerweise mittels einer Winde zu
einem solchen Rollenschneider, welcher nicht mit Transport-
schienen mit der Papiermaschine verbunden ist, gebracht und
auf die Transferschienen abgesenkt, welche typischerweise so
angeordnet sind, dass die Hbohe der Mitte der Maschinenrclle
von der FuRbodenflache aus ungefadhr 2,5 m betragt. Bei Aus-
fihrungsformen, in welchen der Aufwickler und der Rollen-
schneider der Papiermaschine mit Transportschienen bzw. in
einer Linie miteinander verbunden sind, wird die Maschinen-
rolle entlang der Transportschiene von dem Aufwickler zu dem
Rollenschneider transportiert. Bei der einfachsten Ausfihrung,
insbesondere in dem Fall von kleinen Maschinenrollen, kann die
Maschinenrolle auch direkt mit der Winde zu einem Abwickel-

stdnder bzw. -gestell gebracht werden.

Wie bhekannt ist, bestehen die Transportschienen von vollen
Maschinenrollen aus horizontalen oder geneigten Schienen mit
ihren Standby-Stationen. Auf den Transportschienen wird die
Maschinenrolle von einer Standby-Station zu einer weiteren bis
zu der Abwickelstation transportiert. Die Maschinenrolle wird
mittels einer Transportvorrichtung von der Standby-Station zu
einer weiteren auf den horizontalen Transportschienen und
mittels der Schwerkraft auf den geneigten Transferschienen
durch Rollen derselben mit Stopp- und Lésemechanismen trans-

portiert.

Wie bekannt ist, besteht die Abwickelstation typischerweise
aus einem Abwickelgestell, welches die Maschinenrolle wahrend
des Abwickelns abstlitzt. Das Abwickelgestell weist einen
ersten Abwickelstidnder auf der Antriebsseite und einen zweiten
Abwickelstidnder auf der Abtriebsseite bzw. Bedienseite auf.

Die Enden dexr Maschinenrolle befinden sich wahrend des Ab-
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wickelns auf diesen Abwickelstandern. Verriegelungsarme sind
in den Abwickelstdndern gelenkig angebracht, mittels welchen
die Maschinenrolle wahrend des Abwickelns in ihrer Position

verriegelt ist. Die Maschinenrclle ist an der Abwickelstation
mit einem Bremsgenerator verbunden, welcher als der Aktuator

des Abwicklers dient.

Ublicherweise wird nach dem Abwickeln die geleerte Rollen-
spule, d. h. die Wickelwelle, von der Abwickelstation entweder
manuell durch anheben derselben mit der Winde oder automatisch
mittels einer Rollenspulen-Handhabungsvorrichtung entfernt.
Die Rollenspulen-Handhabungsvorrichtung besteht entweder aus
vertikalen Hebevorrichtungen oder rotierenden Hebearmen und
oben aus Ruckfihrschienen fiixr leere Rollenspulen. Eine leere
oder annahernd leere Rollenspule wird mit der Anhebevor-
richtung oder mit den Hebearmen auf die Rluckfihrschienen an-
gehoben, auf welchen sich tblicherweise mehrere
Rickflihrstationspositionen befinden. Typischerweise ist die
Riuckflhrstation (Spulenlager) oberhalb des Abwickel- oder des
Schneid- und Aufwickelabschnitts angeordnet. Auf den
RUckfihrschienen wird die Rollenspule entweder mittels der
Transportvorrichtung oder mittels Schwerkraft durch Rollen
derselben mit dem Stopp- und Ldsemechanismus von einer Station
zu einer anderen transportiert. Von den RUckfihrschienen wird
die leere Rollenspule entfernt und mittels der Winde zu dem
Wickler der Papiermaschine transportiert. In dem Inline-
Rollenschneider kénnen die Ruckfihrschienen auch direkt mit
den Lagerschienen der Rollenspulen des Wicklers verbunden
sein, wodurch die Rollenspule direkt von dem Rollenschneider

zu dem Wickler transportiert werden kann.

Bei modernen Papier-, Pappe- und Endbearbeitungsmaschinen

werden Windentransporte zum Transportieren von schweren
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Maschinenrollen von dem Aufwickler nach vorn und zumindest zum
Zurlckfuhren leerer Wickelwellen, d. h. Rollenspulen, von dem
Abwickler des Rollenschneiders zu den Rollenspulenlager be-
nétigt. Die Belastung der Winde kann andere Vorrichtungen be-
schiadigen und es ist notwendig, der Winde freie Bahn zu geben,
damit der Betrieb sicher ablaufen kann. Die schwere Winde und
ihre sich in grofer HOhe bewegende Bricke erfordern ein grofies

Gebdude, was hohe und teure Gebdudeinvestitionen erfordert.

Zusammenfassung

Gemaf? der Erfindung wird eine Fertigungslinie fir eine Faser-
bahn geschaffen, welche einen Aufwickler flur die Faserbahn und
wenigstens einen Rollenschneider oder eine Endbearbeitungs-
maschine und eine Einrichtung zum Bewegen von Maschinen-
rollen/oder Wickelwellen zu dem Aufwickler und zu dem
wenigstens einen Rollenschneider oder der Bearbeitungsmaschine
aufweist. In der Fertigungslinie ist die Richtung des
Fertigungsprozesses der Faserbahn nach dem Aufwickler bezlg-
lich der Prozessrichtung des Aufwicklers vor dem Rollen-
schneider oder der Endbearbeitungsmaschine im Wesentlichen um

180° umgekehrt.

GemaR einer sehr vorteilhaften Ausfihrungsform der Erfindung
weist die Fertigungslinie wenigstens einen Rollenschneider in
demselben Gebaudegang auf, welcher im Bezug auf die Prozess-
richtung des Aufwicklers im Wesentlichen um 180° umgekehrt
ist, wobei die Prozessrichtung innerhalb desselben Gebaude-
gangs umgekehrt angeordnet ist, zumindest wenn die Fertigungs-

linie nur einen Rollenschneider aufweist.

Gemafl einer Ausfihrungsform der Erfindung weist die

Fertigungslinie einen ersten Rollenschneider oder Endbe-



arbeitungsmaschine auf, welcher in Verbindung mit dem Auf-
wickler so angeordnet ist, dass seine Prozessrichtung nach dem

Aufwickler im Wesentlichen um 180° umgekehrt ist.

Vorzugsweise weist die Fertigungslinie wenigstens einen
zweiten Rollenschneider oder eine Endbearbeitungsmaschine auf,
welcher in Verbindung mit den Aufwicklern so angeordnet ist,
dass er dieselbe Prozessrichtung wie der erste Rollenschneider

oder die Endbearbeitungsmaschine aufweist.

Vorzugsweise weist die Fertigungslinie des weiteren wenigstens
einen zweiten Rollenschneider oder eine Endbearbeitungs-

maschine auf, welcher derart in Verbindung mit dem Aufwickler
angeordnet ist, dass seine Prozessrichtung im Wesentlichen in

der Prozessrichtung des Aufwicklers ist.

Vorzugsweise ist der exrste Rollenschneider oder die Endbe-

arbeitungsmaschine neben dem Aufwickler angeordnet.

GemaR einer weiteren Ausfihrungsform der Erfindung weist die
Fertigungslinie zwei Rellenschneider auf, welche in Verbindung
mit dem Aufwickler so angecrdnet sind, dass ihre Prozess-
richtung nach dem Aufwickler im Wesentlichen um 180° umgekehrt

ist.

Vorzugsweilse ist in der Fertigungslinie wenigstens ein
Maschinenrollenlager zwigchen dem Aufwickler und dem dem

Schneiden vorangehenden Abwickler angeordnet.

Vorzugswelse sind in der Fertigungslinie das Lager und die
Transporteinrichtungen der Rollenspulen und der Maschinen-

rollen im Wesentlichen auf einer Ebene angeordnet.
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Vorzugsweise sind in der Fertigungslinie die Transportein-
richtungen der Maschinenrollen und der Wickelwellen hauptsach-
lich innerhalb von Transporteinrichtungen vorgesehen, die auf
dem Fufiboden abgestitzt sind, wie zum Beispiel mit wenigstens
einem Transportschlitten und/oder wenigstens einem Transport-
fdrderer, vorzugsweise mit im Wesentlichen linearen Be-

wegungen.

Gemafs einer Ausfihrungsform der Erfindung ist wenigstens ein
Rollenschneider oder eine Endbearbeitungsmaschine in der
Fertigungslinie in Verbindung mit dem Aufwickler angeordnet,
welcher Uber die Transporteinrichtungen der Maschinenrollen
und der Wickelwellen so in der tatsachlichen Maschinenlinie
angeordnet ist, dass die Prozessrichtung des wenigstens einen
Rollenschneiders oder der Endbearbeitungsmaschine im Bezug auf
die tatsachliche Maschinenlinie im Wesentlichen um 180° um-

gekehrt ist.

Vorzugsweise ist in der Fertigungslinie wenigstens ein Rollen-
schneider oder eine Endbearbeitungsmaschine an der Seite der
tatsdchlichen Maschinenlinie angeordnet, welcher durch den
Aufwickler Uber die Transportvorrichtungen der Maschinenrollen
und der Wickelwellen so festgelegt ist, dass die Prozess-
richtung des wenigstens einen Rollenschneiders oder der Endbe-
arbeitungsmaschine im Wesentlichen entgegengesetzt zu der Ma-

schinenrichtung der tatsdchlichen Maschinenlinie ist.

Vorzugsweise ist fir die Fertigungslinie nur eine Winde vor-
gesehen, deren Position sich vorzugsweise an dem trockenen
Ende der Fertigungslinie befindet, welche durch den Aufwickler
und den Rollenschneider oder die Endbearbeitungsmaschine fest-
gelegt ist. Die Winde kann an dem trockenen Ende zum Trans-

portieren von Wickelwellen direkt zurick zu dem Aufwickler in



speziellen Situationen verwendet werden, in welchen z. B. der
Aufwickler viele Briche der Faserbahn und sogenannte untere
Enden erzeugt, welche auf dem Rollenschneider nicht bearbeitet

werden kdnnen.

Vorzugswelse ist in der Fertigungslinie ein Pulper des Auf-
wicklers als der gemeinsame Pulper des Aufwickelbereichs, des
Rollenschneiderbereichs und der unteren Enden der Wickel-

wellen, d. h., der verbleibenden BRahn, angeoxrdnet.

Gemdfs der Erfindung wird auch ein Verfahren zur Herstellung
einer Faserbahn in einer Fertigungslinie durchgefihrt, welche
einen Aufwickler und wenigstens einen Rollenschneider oder
eine Endbearbeitungsmaschine aufweist, wobeli in dem Verfahren
die Richtung des Fertigungsprozesses der Faserbahn nach dem
Aufwickeln bezlglich der Prozessrichtung des Aufwicklers vor
dem Schneiden oder der Endbearbeitung im Wesentlichen um 180°

umgekehrt .

Die Angaben "im Wesentlichen um den Winkel von 180°",
"Richtung wird im Wesentlichen um 180° umgekehrt" und
Ahnliches bedeuten in dieser Beschreibung und den Ansprichen,
dass die Richtung nicht exakt um den Winkel von 180° umgekehrt
werden muss, sondern auch nahe an diesem Wert liegende Werte

geeignet sind.

Die Anordnung bzw. Vorrichtung gemafs der Erfindung ermdglicht
eine vollstandig neue Raumanordnung einer Fertigungslinie
einer Papiermaschine, in welcher die Transporte und Transfers
von Wickelwellen und Maschinenrollen in Verbindung mit dem
Aufwickeln und dem Schneiden unter Verwendung eines voll-
standig neuen Denkansatzes aufgebaut werden kénnen, wodurch

die Transportldngen der Wickelwellen und Maschinenrollen kurz



sind und die Transporte in einer rationalisierten Art und

Weise durchgefihrt werden kénnen.

Mittels der Erfindung ist es méglich, finanzielle Vorteile in
der Form von verringerten Gebdudekosten zu erzielen, weil es
méglich ist, die Fertigungslinie fir eine Fasgerbahn in einem
kleineren Gebdude (ohne den Gang) anzuordrnen. Dadurch kann das
Volumen des Gebaudes verringert werden. Vorteilhafterweise
kann die Fertigungslinie einer Faserbahn in einem kurzen
und/oder schmalen Gebdude untergebracht werden. Vorteilhaft-
erweise Xann die Fertigungslinie einer Faserbahn in einem
niedrigen Gebdude und/oder einem Gebdude mit einer leichten
Struktur bezlglich des Wicklers und/oder der Rollenschneider
angeordnet werden. Vorteilhafterweise besteht keine Notwendig-
keit flr einen extra Gang fur den zweiten Rollenschneider zu-

sdtzlich zu dem Maschinenraum der Faserbahnmaschine.

Des weiteren ist es mdglich, die Kosten der Fertigungslinie
dadurch einzusparen, dass zusdtzlich zu der Winde des nassen
Endes keine eigene Winde zum Transportieren der leeren Wickel-
wellen erforderlich ist. Dann ist es vorteilhaft, die Be-
triebskapazitidt der Winde am feuchten Ende der Fertigungslinie
der Faserxbahn zu vergrdfiern, um das Anheben auch in dem Be-
reich des Rollenschneiders an dem trockenen Ende durchzu-
fithren, weil diese Winde ansonsten in vielen Fidllen nur kurz
verwendet werden wirde, weil die Winde die meiste Zeit auf
Wartungsarbeiten, wie zum Beispiel Rollenwechsel, wartet.
Alternativ ist es mdéglich, den Betriebsbereich der Winde an
dem nassen Ende weg von dem Bereich des Rollenschneiders zu
beschrianken, wodurch das trockene Ende einschlieflich des Be-
reichs des Rollenschneiders durch einen kostenglnstigeren Raum
mit einer leichten Struktur gebildet und mit guinstigeren und

leichteren Hebevorrichtungen ausgestattet werden kann.



Wenn Rollenspulen und Maschinenrollen transportiert werden,
sind die durxch die Erfindung ermdglichten geraden Transport-
bewegungen ein klarer Vorteil. Als die Transportschlitten ist
es mdglich, zuverlédssige und kostenglnstige Transportschlitten
zu verwenden, welche mit festen elektrischen Leitern versehen
sind, welche sich auf einem geraden Weg bewegen. Als die
Transportfdérderer der Rollenspulen ist es mdglich, z. B. Plat-

tenbandférderer zu verwenden.

Insbesondere wenn gemdfl einigen Ausfiihrungsformen der Er-
findung die Transporte der Rollenspulen und der Maschinen-
rollen im Wesentlichen auf einer Ebene in der Fertigungslinie
der Faserbahn verwendet werden, ist es mdglich, das Erstellen
eines Untergeschosses mit voller Groéfle unterhalb der
Maschinenebene zu verhindern oder die Ausrustung der
Maschinenebene muss nicht z. B. der vollen Gréfe von Prozess-
raumen ihrer Belastbarkeit entsprechen. Wenn der Verkehr von
Rollenspulen und Maschinenrollen in einigen Ausfithrungsformen
der Erfindung im Wesentlichen auf einer Ebene durchgefihrt
wird, verringert sich der Anteil von zusdtzlichem und Energie
verbrauchenden Anheben, z. B. weil die Schienenhdhe auf dem
Aufwickler und dem Abwickler dieselbe wie die Lagerhdhe ist,
wodurch das Anheben mit etwas anderem als der schweren Winde
durchgefiithrt werden kann, was vorzugsweise auf dem Fultboden
abgestiitzt ist. Beispielsweise kdénnen Pulper und andere zu-
satzliche Vorrichtungen oder die Handhabung von Kundenwalzen

unterhalb der tatsachlichen Maschinenebene angeordnet sein.

In dieser Beschreibung und den Ansprichen wird der Begriff
Rollenspule verwendet, um unterschiedliche Wickelwellen oder
ahnliches zu beschreiben, um welche die Maschinenrolle ge-

wickelt wird und von welcher die Maschinenrolle vor dem
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Schneiden abgewickelt wird. Obwohl in dieser Beschreibung
hauptsachlich auf Papier Bezug genommen wird, ist die Er-
findung auch in Verbindung mit der Herstellung von anderen
Faserbahnen anwendbar. Der Schneid- und Wickelabschnitt des
Reollenschneiders kann aus einer Vorrichtungseinheit aus-
gebildet sein, welche sowohl einen Schneidabschnitt als auch
einen Wickelabschnitt aufweist, oder der Schneid- und Wickel-
abschnitt kann aus zwel separaten Vorrichtungseinheiten aus-
gebildet sein, von denen eine einen Schneidabschnitt und die

andere einen Wickelabschnitt aufweist.

Unterschiedliche Ausflihrungsformen der vorliegenden Erfindung
werden oder wurden nur in Verbindung mit einigen Aspekten der
Erfindung beschrieben. Es sollte fUr den Fachmann jedoch deut-
lich sein, dass jede Ausflihrungsform eines Aspekts der Er-
findung fir sich in demselben Aspekt und in anderen Aspekten
der Erfindung oder als eine Kombination mit anderen Aus-

fihrungsformen angewendet werden kann.

Kurze Beschreibung von Figuren

Die Erfindung wird nun mittels Beispielen unter Bezugnahme auf

die beigefigten Zeichnungen beschrieben.

Fig. 1 und 2 zeigen schematisch eine erste Ausfihrungsform der

Erfindung.

Fig. 3 und 4 zeigen schematisch eine zweite Ausfihrungsform

der Erfindung.

Fig. S und 6 zeigen schematisch Variationen der ersten Aus-

fihrungsform der Erfindung.
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Fig. 7 zeigt schematisch eine dritte Ausfihrungsform der Er-

findung.

Detaillierte Beschreibung

In der nachfolgenden Beschreibung beziehen sich &hnliche Be-
zeichnungen auf &hnliche Teile. Es sollte deutlich sein, dass
die dargestellten Figuren nicht mafdstabsgetreu sind und sie
meist nur zum Zweck der Darstellung der Ausfihrungsform der

Erfindung dienen.

Eine in den Figuren 1 bis 7 dargestellte Herstellung- bzw.
Fertigungslinie flx eine Faserbahn weist eine Faserbahn-
maschine, wie zum Beispiel eine Papiermaschine 30, und einen
in Reihe mit derselben angeordneten Aufwickler 10 auf. Auf dem
Aufwickler 10 der Papiermaschine wird eine in der Papier-
maschine 30 fertiggestellte Papierbahn W mittels einer Wickel-
trommel in eine Maschinenrolle 12 um eine Wickelwelle, d. h.
eine Rollenspule 13, aufgewickelt. Der Aufwickler 10 weist
vorzugsweige in Verbindung mit Transportschienen 40 (siehe
Fig. 2) eine Sammelstation 15 der Maschinenrolle 12 auf, von
welcher die vervollstdndigten Maschinenrollen 12 weiter zu
einem Maschinenrollenlager 18, 18', 18" oder einer Standby-
Station 16A, 16B von wenigstens einem Rollenschneider 204, 20B
oder einer sonstigen, nicht dargestellten Endbearbeitungs-
maschine transportiert werden. In Verbindung mit dem Auf-
wickler 10 ist an seiner Seite an dem nassen Ende eine Riick-
fuhr- bzw. Rickgabestation 41 flir leere Wickelwellen 13
angeordnet, welche vorzugsweise bis zu den Transportschienen
40 verlangert als ein Lager 42 fir leere Wickelwellen 13

dient.
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Vervollsténdigte Maschinenrollen 12 werden vorzugsweige im
Wesentlichen auf einer Ebene vorzugsweise auf dem Fuflboden ab-
gestitzt transportiert. Zum Transportieren dieser schweren
Maschinenrollen 12 seitwdrts bezlglich der durch die Papier-
maschine 30 und den Aufwickler 10 gebildeten Maschinenlinie
wird eine Transportanordnung verwendet, welche vorzugsweise
auf dem FufRboden abgestitzt ist und welche vorzugsweise als
ein Transport- bzw. Transferschlitten 50 ausgebildet ist,
welcher sich im Wesentlichen auf einer Ebene bewegt, wobei es
sich vorzugsweise um einen Transportschlitten handelt, der
sich auf einer geraden Transportbahn bewegt. Der Transport-
schlitten 50 ist vorzugsweise mit einem festen elektrischen
Leiter versehen. Gemdff einer vorteilhaften Ausfiuhrungsform
sind die Transportschienen 40 in Verbindung mit dem Aufwickler
10 und die Sammelstation 15 fiur die Maschinenrollen 12, der
Transportschlitten 50 der Maschinenrollen, das Maschinen-
rollenlager 18, 18', 18", die Standby-Station 16A, 16B der Ab-
wickelstation 21A, 21B des Rollenschneiders 20A, 20B, die
Sammelstation 174, 17B von {leeren) Wickelwellen 13 des
Rollenschneiders, die Rickflihrstation 41 fir die leeren Wi-
ckelwellen 13 und das Lager 42 flir die leeren Wickelwellen so
angeordnet, dass die verarbeiteten Wickelwellen 13 der
Maschinenrollen 12 und die leeren Wickelwellen 13 im Wesent-
lichen auf derselben Ebene transportiert werden und
positioniert sind. Ein Vorteil dieser Minimierung von so viel
wie moglichen vertikalen Transportvorgdngen ist die Einsparung
von Energie und das Rationalisieren der Transportarbeit. 2Zum
Transportieren von leichtgewichtigen geleerten Wickelwellen 13
von der Sammelstation des Rollenschneiders zurtck zu der Rick-
gabestation 41 der leeren Wickelwellen 13 wird ein auf dem
Fufboden abgestliitzter Foérderer, wie zum Beispiel ein Platten-
band- oder Wagen-Foérderer 60 verwendet. Vorzugsweise ist der

Plattenband- oder Wagen-Forderer 60 dafur vorgesehen, Wickel-
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wellen 13 im Wesentlichen auf derselben Ebene zu trans-
portieren, in der sie sich in der Sammelstation 172, 17B der
Wickelwellen 13 des Rollenschneiders und in der Rickgabe-
station 41 fUr die leeren Wickelwellen 13 des Aufwicklers 10
befinden. Eine Schneid- und Aufwickelstation 22 des Rollen-
schneiders 20A, 20B (siehe Figuren 1 und 2) und die Handhabung
von Kundenrollen 19, die auf dem Rollenschneider 20A, 20B ge-
schnitten und aufgewickelt werden, wird hierin nicht im Detail

beschrieben.

Es sollte herausgestellt werden, dass ein Teil des Rollen-
schneiders 20A, 20B, vorzugsweise neben und auf der Seite der
tatsdchlichen Maschinenlinie und vorzugsweise in der gegen-
Uberliegenden Richtung in Bezug auf die Maschinenrichtung
arbeitend unterhalb der Maschinenebene angeordnet sein kdénnen,
aber noch immer derart, dass die Transporte dexr Wickelwellen
13 und der Maschinenrollen 12 vorzugsweise auf dem Fuflboden
abgestutzt und vorzugsweise im Wesentlichen auf derselben

Ebene in dem Maschinenraum stattfinden.

Die Figuren 1 und 2 zeigen schematisch eine Ausfiihrungsform
der Erfindung, in welcher die Fertigungslinie den Aufwickler
10 und einen Rollenschneider 20A aufweist, welcher eine Ab-
wickelstation 21A und eine Schneid- und Aufwickelstation 22
aufweist. Der Rollenschneider 20A ist neben der Fertigungs-
linie angeordnet und die Richtung des Prozesses wird in der
entgegengesetzten Richtung im Vergleich zu der Maschinenlinie
umgekehrt, d. h. die Prozessrichtung wird um 180° umgekehrt.
Das Maschinenrollenlager 18 ist auf der zweiten Seite der
Linie des Transportschlittens 50 gegeniber der Standby-Station
16A des Rollenschneiders 20A angeordnet. Alternativ oder zu-
sdtzlich kann das Maschinenrollenlager in einer auf andere Art

und Weise geeigneten Flache in dem Gebaude entlang der vor-
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zugswelse geraden Bahn des Transportschlittens 50 fir die
Magchinenrollen 12 angeordnet sein. Ein bevorzugter Ort des
Maschinenrcllenlagers gegenuber der Sammelstation 15 fir die

Maschinenrollen 12 ist mit 18' bezeichnet.

In den Ausfiuhrungsformen gemidft der Figuren 1 und 2 bilden der
Aufwickler 10 in der Richtung der Hauptrichtung der
Fertigungslinie und der Rollenschneider 20A oder die Endbe-
arbeitungsmaschine im Wesentlichen mit einem Winkel von 180°
beziuglich der Hauptrichtung der Fertigungslinie eine sco-

genannte "J"-Form.

Die Figuren 3 und 4 zeigen schematisch Ausfihrungsformen der
Erfindung, in welcher die Fertigungslinie den Aufwickler 10
und zweil Rollenschneider 20A und 20B aufweist, welche Ab-

wickelstationen 21A und 21B aufweisen.

In Fig. 3 ist der erste Rollenschneider 20A auf der ersten
Seite der Maschinenlinie neben dem Aufwickler 10 angeordnet,
wobei die Prozessrichtung in der gegenitberliegenden Richtung
als in der Maschinenrichtung umgekehrt wird, d. h. die
Prozessrichtung wird um 180° umgekehrt. Der zweite Rollen-
schneider 20B ist auf der zweiten Seite der Maschinenlinie
neben dem Aufwickler 10 angeordnet, wobei die Prozessrichtung
in der gegenUberliegenden Richtung als in der Maschinenlinie
umgekehrt wird, d. h. die Prozessrichtung wird um 180° um-
gekehrt. Das erste Maschinenrollenlager 18 ist auf der zweiten
Seite der Linie des Transportschlittens 50 gegenltberliegend
der Standby-Station 16A des ersten Rollenschneiders 20A an-
geordnet. Alternativ oder zusatzlich kann das Maschinenrollen-
lager in einer auf andere Art und Weise geeigneten Fldche in
dem Gebdude entliang der vorzugsweise geraden Bahn des Trans-

portschlittens 50 flir die Maschinenrollen 12 angeordnet sein.
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Zusdtzlich oder alternativ verwendete bevorzugte Orte flr das
Maschinenrollenlager sind der Ort gegentberliegend der Sammel-
station 15 fir die Maschinenrcllen 12, welcher mit dem Bezugs-
zeichen 18' bezeichnet ist, und der mit 18" bezeichnete Ort
auf der zweiten Seite der Linie des Transportschlittens 50
gegeniberliegend der Standby-Station 16B des zweiten Rollen-

schneiders 20B.

In Fig. 4 ist der erste Rollenschneider 20A neben dem Auf-
wickler 10 angeordnet, wcbeli die Prozessrichtung in der gegen-
Uberliegenden Richtung im Vergleich zu der Maschinenlinie um-
gekehrt wird, d. h. die Prozessrichtung wird um 180° um-
gekehrt. Der zweite Rollenschneider 20B ist auf derselben
Seite wie der Aufwickler 10 in der Maschinenlinie neben dem
ersten Rollenschneider 20A angeordnet, wobei die Prozess-
richtung in der gegenUberliegenden Richtung im Vergleich zu
der Maschinenlinie umgekehrt wird, d. h. die Prozessrichtung
wird um 180° umgekehrt. Das erste Maschinenrollenlager 18 ist
auf der zweiten Seite der Linie des Transportschlittens 50
gegentberliegend der Sammelstation 15 fir die Maschinenrollen
12 angeordnet. Alternativ oder zusatzlich kann das Maschinen-
rollenlager auf einer in einer anderen Art und Weise ge-
eigneten Fladche in dem Gebdude entlang der vorzugswelise
geraden Bahn des Transportschlittens 50 fiir die Maschinen-
rollen 12 angeordnet gein. Zusatzlich oder alternativ ver-
wendete bevorzugte Orte fir das Maschinenrollenlager sind der
Ort gegenuber der Standby-Station 16A des ersten Rollen-
schneiders 20A, welcher mit dem Bezugszeichen 18' bezeichnet
ist, und der mit 18" bezeichnete Ort auf der zweiten Seite der
Linie des Transportschlittens 50 gegeniberliegend der Standby-

Staticn 16B des zweiten Rollenschneiders 20B.
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In den Ausfihrungsformen gemdf: der Figuren 3 und 4 bilden der
Aufwickler 10 in der Richtung der Hauptrichtung der
Fertigungslinie und der erste Rollenschneider 20A und dexr
zwelte Rollenschneider 20B (oder die Endbearbeitungsmaschine),
welche im Wesentlichen mit einem Winkel von 180° bezlUglich der
Hauptrichtung der Fertigungslinie angeordnet sind, eine so-

genannte "E"-Form.

Fig. S zeigt schematisch eine erste Variation der ersten Aus-
fihrungsform der Erfindung, welche zusdtzlich zu dem Auf-
wickler 10 und dem ersten Rollenschneider 20A, die in der "J"-
Form angeordnet sind, auch den zweiten Rollenschneider 20B
aufweist. Der zweite Rollenschneider 20B ist in dem Beispiel
von Fig. 5 auf der zweiten Seite der Bahn des Transport-
schlittens 50 gegenlberliegend zu der Sammelstation 15 fur die
Maschinenrollen 12 des Aufwicklers 10 angeordnet. Falls er-
forderlich ist es méglich, zusétzlich zu dem ersten Maschinen-
rollenlager 18 ein zweites Maschinenrollenlager 18' vorzu-
sehen, z. B. derart, dass ein Maschinenrollenlager auf beiden
Seiten des Rollenschneiders 20B entlang des Wegs des Trans-
portschlittens 50 vorgesehen ist. Falls gewlnscht kann der
zweiten Rollenschneidexr 20B an dem Punkt eines beliebigen der
dargestellten Maschinenrollenlager oder irgendwo entlang des

Wegs des Transportschlittens 50 angeordnet sein.

Fig. 6 zeigt schematisch eine zweite Variation der ersten Aus-
fihrungsform der Erfindung, welche zusatzlich zu dem Auf-
wickler 10 und dem ersten Rollenschneider 20A, die in der "J"-
Form angeordnet sind, auch den zweiten Rollenschneider 20B
aufweist. Bel dieser raumlichen Ancrdnung der Fertigungslinie
igt der zweite Rollenschneider 20B in einer Linie mit dem
ersten Rollenschneider 20A angeordnet, wodurch der erste

Rollenschneider 20A, welcher mit einem Winkel 180° bezlUglich
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der Hauptrichtung der Fertigungslinie angeordnet ist, und der
zweite, in Linie mit derselben angeordnete Rollenschneider 20B
{oder die Endbearbeitungsmaschine), welcher sich vorzugsweise
auf derselben Schienenhdhe befindet oder vorzugsweise sogar
mit denselben Transportschienen versehen ist, eine sogenannte
"lange J"-Form bilden. Es scllte angemerkt werden, dass in der
Darstellung von Fig. 6 der zweite Rollenschneider 20B in der
Fertigungslinie in der gegeniiberliegenden Richtung zu der
Prozessrichtung des ersten Rollenschneiders 20A angeordnet
ist, wobei ein Vorteil in einem gemeinsamen Rlickweg 60 der
Rollenspulen, 4. h. Wickelwellen 13, nach der Standby-Station
17A von leeren Wickelwellen zu dem Aufwickler besteht. Dann

wird fur die Rickfihrung keine Winde benodtigt.

Wenn es in dem Beispiel von Fig. 6 erforderlich ist, ist es
mdéglich, auf der zweiten Seite des Wegs des Transport-
schlittens 50 vorzugsweise gegeniberliegend zu der Sammel-
station 15 der Maschinenrolle 12 des Aufwicklers 10 oder vor-
zugswelse gegenlberliegend zu dem ersten Rollenschneider 20A
wenigstens ein Lager 18, 18' flr die Maschinenrollen 12 anzu-

ordnen.

Fig. 7 zeigt schematisch eine dritte Ausfihrungsform der Er-
findung, welche den Aufwickler 10 und den Rollenschneider 20A
aufweist, die in der "J"-Form angeordnet sind. Hier ist vor-
gesehen, dass die Bewegung der Maschinenrolle 12 unmittelbar
nach dem Aufwickler 10 in das neben dem Aufwickler 10 an-
geordnete Maschinenrollenlager 18 um 180° umgekehrt wird, von
wo der Weg der Maschinenrolle 12 zu der Abwickelstation 21A
des Rollenschneiders 20A fortgesetzt wird. Von der Abwickel-
station 21A wird die leere Wickelwelle 13 mit der

Wickelwellenhandhabungsvorrichtung zu der Sammelstation 17A
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flir die leeren Wickelwellen 13 des Rollenschneiders 20A trans-

portiert.

In den Ausfuhrungsformen der Erfindung wird auf der Wickel-
welle 13 verbleibendes Papier z. B. in einen Pulper in dem Ab-
wickler des Rollenschneiders geleert, bevor sie zu dem Auf-
wickler transportiert wird, oder es ist mdglich, ein separates
Entleeren des verbleibenden Papiers flr den Aufwickler entlang

des Transports anzuordnen,

Die in Fig. 7 dargestellte Situation ist z. B. mdglich, wenn
das Lager 42 flir die Wickelwellen 13 hdher als die Wickelebene
bei einem traditionellen Rollenschneider- und Aufwickler-
konzept angeordnet ist, oder bei einem Aufwicklerfall, bei dem
das Wickelwellenlager 42 sich auf der Wickelebene befindet.
GemdfR® einiger Ausfihrungsformen wird die leere Wickelwelle 13
mit einer automatischen Wickelwellenhandhabungsvorrichtung zu-
erst nach unten gebracht, wonach die Wickelwelle 13 vorzugs-
weise auf dem FuRboden abgestutzt transportiert wird, vorzugs-
weise mit dem leichten Fdrderer 60 zu dem Wickelwellenlager 42

des Aufwicklers 10.

In Fig. 7 wird die Maschinenrolle 12 von dem Aufwickler 10 mit
einer vorzugsweise auf dem FuBboden abgestiitzten Transportvor-
richtung transportiert, wie zum Beispiel dem Maschinenrollen-
Transportsechlitten 50, und zwar seitwarts in das Maschinen-
rollenlager 18, welches vorzugswelse mittels der Transport-
schienen mit dem neben dem Aufwickler 10 angecrdneten Rollen-
schneider 202 verbunden ist. Wenn die Maschinenrolle 12 zu dem
Maschinenrollenlager 18 transportiert worden ist, ist die
Prozessrichtung nach dem Aufwickler 10 um 180° umgekehrt
worden. Danach bleibt auf dem Rollenschneider 20A die Prozess-

richtung der Fertigungslinie flUr die Faserbahn im Bezug auf
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die Hauptmaschinenlinie um 180° umgekehrt, welche sich in der

Richtung der Papiermaschine 30 und des Aufwicklers 10 bewegt.

Es sollte bemerkt werden, dass bei vorteilhaften Anordnungen
gemd? der Erfindung der Maschinenrollen- und Wickelwellenver-
kehr im Wesentlichen horizontal mit linearen Transportein-
richtungen ohne den kontinuierlichen Betrieb einer Winde
durchgefihrt wird. In diesem Fall ist der Wickelwellenverkehr
gleichmaffig und der Transportabstand ist kurz. Wenn hauptsach-
lich fur den Transport etwas anderes als eine Winde verwendet
wird, wird die Anzahl an auszuweichenden Beladungen minimiert.
Die erforderlichen Sicherheitsbereiche blockieren nicht die
Durchgdnge. Es ist mdéglich, den Pulper des Aufwicklers in ge-
meinsamer Verwendung zum Pulpen bzw. Stoffaufldsen des Rollen-
schneiderbereichs an den unteren Enden der Wickelwellen, d. h.
der verbleibenden Bahn, zu verwenden, wodurch der bestehende
Pulper so gut wie moglich verwendet wird. In dem Prozess-
abschnitt nach dem Aufwickler wird die Winde vorteil-
hafterweise nur fir die Instandhaltung bendtigt, wodurch die
Klassifikation der Winde verringert oder die Anzahl von An-
hebezyklen der Winde wesentlich reduziert (Verwendungsrate 2.
B. von 70% auf 5%) oder eine Winde mit einer geringeren
Klassifikation verwendet werden kann. Die Winde erfordert vor-
zugsweise keine Prozesswindenklassifikation. Ein Vorteil hier-
von sind unter anderem geringere Instandhaltungskosten, weil

sich das Instandhaltungsintervall vergrdfiert.

Gemafd der Erfindung wird auch ein Verfahren zum Herstellen
einer Faserbahn in einer Fertigungslinie durchgefihrt, welche
einen Aufwickler und wenigstens einen Rollenschneider oder
eine Endbearbeitungsmaschine aufweist, wobei in dem Verfahren

die Richtung des Fertigungsprozesses der Faserbahn nach dem
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Aufwickler vor dem Schneiden oder Endbearbeiten um 180° um-

gekehrt wird.

Vorzugsweise wird eine Ausfihrungsform der Erfindung durch-
gefihrt, bei welcher die Fertigungslinie der Faserbahn W
wenigstens einen Rollenschneider 20A, 20B in demselben Ge-
baudegang bezUglich der Prozessrichtung des Aufwicklers 10 im

Wesentlichen um 180°¢ umgekehrt aufweist.

Die vorliegende Erfindung und ihre verschiedenen Ausfihrungs-
formen sind in Verbindung mit unterschiedlichen Arten von

Rollenschneiderkonzepten von Papierfertigungslinien anwendbar.
Die Erfindung ist sowohl mit neuen Papierfertigungslinien als
auch bei der Modernisierung von Papierfertigungslinien anwend-

bar.

Die obige Beschreibung bietet nicht einschrdnkende Beispiele
einiger Ausfihrungsformen der Erfindung. Es ist dem Fachmann
jedoch klar, dass die Erfindung nicht auf die beschriebenen
Details beschrédnkt ist, sondern die Erfindung kann auch auf

andere aquivalente Arten durchgefihrt werden.

Einige Merkmale der beschriebenen Ausfithrungsformen kénnen
ohne die Verwendung anderer Merkmale eingesetzt werden. Die
obige Beschreibung sollte als solche nur als eine Darstellung
der Prinzipien der Erfindung angesehen werden und die Er-
findung nicht einschranken. Aus diesem Grund ist der Schutz-
bereich der Erfindung nur durch die beigefligten Ansprliche be-

schrankt.
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Patentansprioche

1. Fertigungslinie fUr eine Faserbahn, welche einen Auf-
wickler {(10) fir die Faserbahn (W)} und wenigstens einen
Rollenschneider (20A,20B) oder eine Endbearbeitungs-
maschine und eine Einrichtung zum Bewegen von Maschinen-
rollen (12) und/oder Wickelwellen (13) zu dem Aufwickler
und zu dem wenigstens einen Rollenschneider oder der End-
bearbeitungsmaschine aufweist,
dadurch gekennzeichnet,h6 dass
die Richtung des Fertigungsprozesses der Faserbahn (W)
nach dem Aufwickler (10) bezlglich der Prozessrichtung des
Aufwicklers vor dem Rollenschneider (20A,20B) oder der
Endbearbeitungsmaschine im Wesentlichen um 180° umgekehrt

ist.

2. Fertigungslinie nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet 6 dass
sie wenigstens einen Rollenschneider (20A,20B) in dem-
selben Gebdudegang aufweist, welcher im Bezug auf die
Prozessrichtung des Aufwicklers (10) im Wesentlichen um
180° umgekehrt ist, wobei die Prozessrichtung innerhalb
desselben Gebiudegangs umgekehrt angeordnet ist, zumindest
wenn die Fertigungeslinie nur einen Rollenschneider (20A)

aufweist.

3. Fertigungslinie nach Anspruch 1 oder 2,
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dadurch gekennzeichnet, dass

sie einen ersten Rollenschneider (20A) oder eine Endbe-
arbeitungsmaschine aufweist, welcher in Verbindung mit dem
Aufwicklier (1C) so angeordnet ist, dass seine Prozess-
richtung nach dem Aufwickler (10} im Wesentlichen um 180°

umgekehrt ist.

Fertigungslinie nach Anspruch 3,

dadurch gekennzeichnet, dass

sie des weiteren wenigstens einen zweiten Rollenschneider
(20B) oder eine Endbearbeitungsmaschine aufweist, welcher
in Verbindung mit dem Aufwickler (10) so angeordnet ist,
dass er dieselbe Prozessrichtung wie der erste Rollen-

gschneider (20A) oder die Endbearbeitungsmaschine aufweist.

Fertigungslinie nach Anspruch 3,

dadurch gekennzeichnet ,6 dass

sie des weiteren wenigstens einen zweiten Rollenschneider
(20B) oder eine Endbearbeitungsmaschine aufweist, welcher
derart in Verbindung mit dem Aufwickler {(10) angeordnet
ist, dass seine Prozegsrichtung in der Prozessrichtung des

Aufwicklers (10) ist.

Fertigungslinie nach einem der AnsprlUche 3 - 5,
dadurch gekennzeichnet,6 dass

der erste Rollenschneider (20A} oder die Endbearbeitungs-
maschine auf der Seite neben dem Aufwickler (10) an-

geordnet ist.

Fertigungslinie nach Anspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeilchnet b6 dass
sie zwel Rollenschneider (20A,20B) aufweist, welche in

Verbindung mit dem Aufwickler (10) so angeordnet sind,
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dass ihre Prozessrichtung nach dem Aufwickler {(10) im

Wesentlichen um 180° umgekehrt ist.

Fertigungslinie nach einem der vorhergehenden Anspriche,
dadurch gekennzeichnet,6 dass

wenigstens ein Maschinenrollenlager (18,18',18''} zwischen
dem Aufwickler {(10) und dem dem Schneiden vorangehenden

Abwickler (21A) angeordnet ist.

Fertigungslinie nach einem der vorhergehenden Anspriuche,
dadurch gekennzeichnet 6 dass

das Lager (15,18,16A,16B,17A,17B,41,42) und Transportein-
richtungen (50,60) der Wickelwellen (13) und der
Maschinenrollen (12) im Wesentlichen auf einer Ebene an-

geordnet sind.

Fertigungslinie nach einem der vorhergehenden Anspruche,
dadurch gekennzeichnet,b6 dass

die Transporteinrichtungen der Maschinenrollen (12) und
der Wickelwellen (13} hauptsdchlich innerhalb von Trans-
porteinrichtungen vorgesehen sind, die auf dem FuRboden
angeordnet sind, wie zum Beispiel mit wenigstens einen
Transportschlitten (50) und/oder wenigstens einem Trans-
portfdrderer (60), vorzugsweise mit im Wesentlichen

linearen Bewegungen.

Fertigungslinie nach einem der vorhergehenden Anspruche,
dadurch gekennzeichnet,6 dass

der Maschinenrollen- und Wickelwellen-Verkehr im Wesent-
lichen mit linearen Bewegungen ohne den kontinuierlichen

Betrieb einer Winde durchgefihrt wird.

Fertigungslinie nach einem der vorhergehenden Anspruche,
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dadurch gekennzeichnet, dass

wenigstens ein Rollenschneider (20A,20B) oder eine Endbe-
arbeitungsmaschine in Verbindung mit dem Aufwickler (10)
angecrdnet ist, welcher Uber die Transporteinrichtungen
der Maschinenrollen (12) und der Wickelwellen (13) so in
der tatsachlichen Maschinenlinie (30,10) angeordnet ist,
dass die Prozessrichtung des wenigstens einen Rollen-
schneiders {(20A,20B) oder der Endbearbeitungsmaschine im
Bezug auf die tatsachliche Maschinenlinie im Wesentlichen

um 180° umgekehrt ist.

Fertigungslinie nach einem der vorhergehenden Anspriche,
dadurch gekennzeilchnet,6 dass

wenigstens ein Rollenschneider (20A,20B} oder eine Endbe-
arbeitungsmaschine an der Seite der tatsachlichen
Maschinenlinie angeordnet ist, welche durch den Aufwickler
(10) Uber die Transportvorrichtungen der Maschinenrocllen
(12) und der Wickelwellen (13) so festgelegt ist, dass die
Prozessrichtung des wenigstens einen Rollenschneiders
(20A,20B) oder der Endbearbeitungsmaschine im Vergleich zu
der Maschinenrichtung der tatsdchlichen Maschinenlinie

entgegengesetzt ist.

Fertigungslinie nach einem der vorhergehenden Anspriche,
dadurch gekennzeichnet,6 dass

fir die Fertigungslinie nur eine Winde vorgesehen ist,
deren Ausgangsposition sich vorzugsweise an dem trockenen
Ende der Fertigungslinie befindet, welche durch den Auf-
wickler (10) und den Rcllenschneider (202,20B) oder die

Endbearbeitungsmaschine festgelegt ist.

Fertigungslinie nach einem der vorhergehenden Anspruche,

dadurch gekennzeichnet,b6 dass
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der Verkehr der Wickelwellen (13) in speziellen
Situationen mit der Winde zum Bewegen der Wickelwellen

direkt zu dem Aufwickler (10) durchgefihrt wird.

Fertigungslinie nach einem der vorhergehenden Anspriche,
dadurch gekennzeichnet,h dass

ein Pulper des Aufwicklers (10} als der gemeinsame Pulper
des Aufwickelbereichs (10), des Rollenschneiderbereichs
(20A,20B) und der unteren Enden der Wickelwellen (13), d.

h. der verbleibenden Bahn (W), angeordnet ist.

Verfahren zur Herstellung einer Faserbahn (W) in einer
Fertigungslinie, welche einen Aufwickler (10) und
wenigstens einen Rollenschneider (20A,20B) oder eine End-
bearbeitungsmaschine aufweist,

dadurch gekennzeichnet, dass

bei dem Verfahren die Richtung des Fertigungsprozesses der
Faserbahn (W) nach dem Aufwickeln (10} bezlglich der
Prozessrichtung des Aufwicklers (10) vor dem Schneiden
(20A,20B) oder Endbearbeiten im Wesentlichen um 180° um-

gekehrt wird.

Gibler walte OG

{Dr. Ft Gibler oder Dr. W. Poth)
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