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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft eine Dreh-
moment-Ubertragungs-Vorrichtung, die in einem Ver-
fahren zur Herstellung einer Tissuepapier-Bahn, die
auf Stammrollen mit groRem Durchmesser aufgerollt,
zur endfertigenden Bearbeitung abgerollt und
schlieRlich wieder aufgerollt wird, nutzbar ist.

[0002] Abroller sind in der papierverarbeitenden In-
dustrie, insbesondere bei der Herstellung von Sani-
tar-Tissuepapier und Kichenpapiertiichern weit ver-
breitet. Die hergestellten Stammrollen werden zur
endfertigenden Bearbeitung, wie zum Kalandern,
Pragen, Bedrucken, Verbinden zu mehreren Lagen,
Perforieren, abgerollt und sodann auf Rollenblécke
oder Rollen in handelsiblichen GroRRen aufgerollt. Im
traditionellen Betriebsablauf muss, wenn die Stamm-
rolle leer lauft, der erschopfte Schaft oder die er-
schopfte Hilse von der Maschine entfernt werden
und muss eine neue Rolle mit verschiedenen Einrich-
tungen, wie etwa einem Laufkran oder ausgedehnten
ebenen Gleisen, in Position gebracht werden.

[0003] Historisch wurde bei Abrollern von Kernstop-
fen zur Stutzung auf Abrollstinden Gebrauch ge-
macht, wobei die Leistung fir das Abrollen durch
Gurten auf die Oberflache der Stammrollen tbertra-
gen wurde. Solche Uber die Oberflache betriebenen
Abrollsysteme sind nicht fur alle Arten von Tissuepa-
pier-Bahnen geeignet, da sie die Reckung in Maschi-
nenlaufrichtung herabsetzen, die Bauschigkeit redu-
zieren oder die Oberflache von einigen Arten von Tis-
suepapier-Bahnen, insbesondere von volumindsen
Tissuepapier-Bahnen, beschadigen kénnen. Im Ge-
gensatz dazu hat man Abrollsysteme, die von Zen-
trum her angetrieben wurden hauptsachlich bei dem
Abrollen von Folien benutzt.

[0004] EP-A-0708047 und US-A-3851834 offenba-
ren rollengetriebene Vorrichtungen. GB-A-740345 of-
fenbart eine zusammenklappbare Spulenkor-
per-Konstruktion.

[0005] Die Ausfallzeit, die mit dem Auswechseln ei-
ner Stammrolle verbunden ist, stellt eine deutliche
Herabsetzung der insgesamt zur Verfigung stehen-
den Betriebszeit dar. Zudem beeinflusst die bei dem
Wechseln einer Stammrolle notwendige menschliche
Arbeitskraft tendenziell die Effizienz einer Abroll-Stre-
cke negativ, und, wenn Arbeiter zum Wechseln der
Rollen abgezogen werden, mdglicherweise sogar die
Produktivitdt von benachbarten Betriebsablaufen.
Selbst wenn eine Endfertigungs-Vorrichtung benutzt
wird, um die sich erschopfende Bahn und die neue
Bahn miteinander zu verbinden, werden die Bahnen
manuell eingefadelt und beférdert, woraus sich eine
deutliche Ineffizienz ergibt. Somit kann das Wechseln
von Stammrollen gemal der gegenwartigen Praxis
den maximalen Ausstol3, der durch eine Abroll-Stre-

cke erreicht werden kann, verringern und kann sich
gleichfalls nachteilig auf die Produktivitdt von be-
nachbarten Betriebsablaufen auswirken.

[0006] Somit gibt es ein Bedurfnis fir ein verbesser-
tes Verfahren zur Herstellung und Weiterverarbeitung
einer Bahn, welches die winschenswerten Eigen-
schaften der Bahn, wie die Bauschigkeit und Gleich-
maRigkeit der Bahn, erhalt. Ebenso gibt es ein Be-
dirfnis fur ein verbessertes Verfahren zur Herstel-
lung und Weiterverarbeitung einer Bahn, das die Zeit-
spanne, wahrend der die Maschine wirklich angehal-
ten wird, dramatisch verringert und so die Gesamtef-
fizienz verbessert und die Sicherheit des gesamten
Personals beibehalt oder verbessert.

[0007] Es wird ein Verfahren zur Herstellung und
Weiterverarbeitung einer volumindsen Tissuepa-
pier-Bahn offenbart. Das Verfahren umfasst die
Schritte: Aufbringen einer wassrigen Suspension aus
Papierfasern auf ein Endlos-Siebtuch, um eine Bahn
auszubilden; Trocknen der Bahn, um eine getrockne-
te Bahn mit einem spezifischen Volumen von 9 Ku-
bikzentimeter pro Gramm oder mehr auszubilden;
Aufrollen der getrockneten Bahn, um eine Vielzahl
von Stammrollen auszubilden, die jede eine auf eine
Hulse aufgerollte Bahn umfasst; Transportieren der
Stammrollen zu einem Abrollstand, der ein Paar
rdumlich voneinander getrennte Trager umfasst, wo-
bei jeder Trager eine Drehmoment-Ubertra-
gungs-Vorrichtung zum Belegen mit einer Stammrol-
le umfasst; Belegen der Drehmoment-Ubertra-
gungs-Vorrichtung mit einer ersten Stammrolle; teil-
weises Abrollen der ersten Stammrolle unter Benut-
zung einer Antriebsvorrichtung mit variabler Ge-
schwindigkeit, die funktionell mit der Drehmo-
ment-Ubertragungs-Vorrichtung verbunden ist; dreh-
bares Lagern der teilweise abgerollten ersten
Stammrolle auf einem Hilsen-Positionierungs-Tisch,
der geeignet ist, die teilweise abgerollte erste
Stammrolle von den Tragem aufzunehmen; Beladen
der Drehmoment-Ubertragungs-Vorrichtung mit einer
zweiten Stammrolle; Verbinden eines vorderen End-
bereichs der Bahn der zweiten Stammrolle mit einem
hinteren Endbereich der teilweise abgerollten ersten
Stammrolle, um eine verbundene Bahn auszubilden;
und Wiederaufrollen der verbundenen Bahn.

[0008] Ein weiteres Verfahren zur Herstellung und
Weiterverarbeitung einer voluminésen, nicht ge-
kreppten,  durchgangs-getrockneten  Tissuepa-
pier-Bahn umfasst die Schritte: Aufbringen einer
wassrigen Suspension aus Papierfasern auf ein End-
los-Siebtuch, um eine Bahn auszubilden; Ubertragen
der Bahn auf ein Durchgangs-Trocknen-Tuch; Durch-
gangs-Trocknen der Bahn, um eine nicht gekreppte
durchgangs-getrocknete Bahn mit einem spezifi-
schen Volumen von 6,0 Kubikzentimeter pro Gramm
oder mehr auszubilden; Aufrollen der getrockneten
Bahn, um eine Vielzahl von Stammrollen auszubil-
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den, die jede eine auf einer Hilse aufgerollte nicht
gekreppte durchgangs-getrocknete Bahn umfasst;
Transportieren der Stammrollen zu einem Abroll-
stand, der ein Paar rdumlich voneinander getrennte
Trager umfasst, wobei jeder Trager eine Drehmo-
ment-Ubertragungs-Vorrichtung zum Belegen mit ei-
ner Stammrolle umfasst; Belegen der Drehmo-
ment-Ubertragungs-Vorrichtung mit einer ersten
Stammrolle; teilweises Abrollen der ersten Stammrol-
le unter Benutzung einer Antriebsvorrichtung mit va-
riabler Geschwindigkeit, die funktionell mit der Dreh-
moment-Ubertragungs-Vorrichtung verbunden ist;
drehbares Lagern der teilweise abgerollten ersten
Stammrolle auf einem Hilsen-Positionierungs-Tisch,
der geeignet ist, die teilweise abgerollte erste
Stammrolle von den Tragern aufzunehmen; Beladen
der Drehmoment-Ubertragungs-Vorrichtung mit einer
zweiten Stammrolle; Verbinden eines vorderen End-
bereichs der Bahn der zweiten Stammrolle mit einem
hinteren Endbereich der teilweise abgerollten ersten
Stammrolle, um eine verbundene Bahn auszubilden;
und Wiederaufrollen der verbundenen Bahn.

[0009] Der Abrollstand kann ein Gerist mit drehbar
gelagerten Tragern enthalten. Winschenswerter
Weise bringen die Trager die erste Stammrolle in
eine Abrollposition, damit die erste Stammrolle teil-
weise abgerollt wird; bringen dann die erste Stamm-
rolle in eine Position in groRer Nahe zu oder in Kon-
takt mit dem Hulsen-Positionierungs-Tisch; und brin-
gen dann die zweite Stammrolle in eine Abrollpositi-
on, damit die zweite Stammrolle teilweise abgerollt
wird. Wenn die Bahnen der ersten und zweiten
Stammrolle miteinander verbunden werden, rollen
die Antriebsvorrichtung mit variabler Geschwindigkeit
und ein Huilsenantriebsmotor gleichzeitig die erste
und zweite Stammrolle ab.

[0010] Die Bahnen der Stammrollen werden win-
schenswerter Weise unter Benutzung eines Ein-
fuhr-Férderers zusammengefihrt. Der vordere End-
bereich der Bahn der zweiten Stammrolle wird von
dem Einfuhr-Forderer transportiert, der vorzugsweise
eine Vakuum-Vorrichtung umfasst, die funktionell mit
einer Endlos-Draht-Band-Vorrichtung verbunden ist.
In einer Anordnung wird der vordere Endbereich der
Bahn der zweiten Stammrolle mit abnehmenden Gra-
den von Vakuum Uber die Endlos-Draht-Band-Vor-
richtung transportiert. Wenn der vordere Endbereich
der Bahn der zweiten Stammrolle auf dem hinteren
Endbereich der Bahn der teilweise abgerollten ersten
Stammrolle abgelegt worden ist, werden der Ein-
fuhr-Férderer und das Abrollen der zweiten Stamm-
rolle mit derselben Obertlachengeschwindigkeit be-
trieben.

[0011] Vorteilhafterweise kann der Einfuhr-Férderer
zwischen einer aktiven Position und einer Stand-
by-Position in bezug auf die zweite Stammrolle be-
wegt, und insbesondere gedreht werden. In der akti-

ven Position befindet sich der Einfihr-Férderer in
grolRer Nahe zu oder in Kontakt mit der zweiten
Stammrolle, wohingegen der Einfiihr-Férderer in der
Standby-Position von der Stammrolle entfernt positi-
oniert ist.

[0012] Der Hilsen-Positionierungs-Tisch ist win-
schenswerter Weise in einer Richtung quer zu dem
Laufweg der Bahn zwischen eine Inline-Position und
einer Standby-Position beweglich. Die Inline-Position
entspricht der Bahnmittellinie und ermdglicht, dass
teilweise abgerollte Stammrollen auf den Hilsen-Po-
sitionierungs-Tisch verbracht werden, wohingegen in
der Standby-Position der  Hulsen-Positionie-
rungs-Tisch entfernt von dem Abrollvorgang positio-
niert ist, um den Zugang fur den Bediener zu erleich-
tern.

[0013] Zu den geeignete weichen, volumindsen Tis-
suepapieren, die fir die Zwecke der vorliegenden Er-
findung geeignet sind, gehéren Tissuepapier-Blatter
wie in U.S. 5,607,551, erteilt am 4. Marz 1994, von
Fanington, Jr. et al. und betitelt: ,Soft Tissue", be-
schrieben. Das Verfahren ist besonders fiir weiche,
volumindsen nicht gekreppte durchgangs-getrockne-
te Tissuepapier-Blatter geeignet. Solche Tissuepa-
piere haben geeigneter Weise spezifische Volumen
von 6,0 Kubikzentimeter pro Gramm oder mehr (vor
dem Kalandern), wiinschenswerter Weise etwa 9 Ku-
bikzentimeter pro Gramm oder mehr, insbesondere
von von etwa 10 bis etwa 35 Kubikzentimeter pro
Gramm oder mehr und weiterhin insbesondere von
von etwa 15 bis etwa 25 Kubikzentimeter pro Gramm.
Das Verfahren, das spezifische Volumen zu messen,
wird in dem Patent von Farrington, Jr. et al. beschrie-
ben. Zudem kénnen die weichen, volumindsen Tissu-
epapiere, die hier offenbart sind, durch eine relativ
niedrige Steifheit gekennzeichnet werden, wie sie
durch die MD Max Steigung und/oder dem MD Steif-
heitsfaktor bestimmt werden, deren Messung ebenso
in dem Patent von Farrington, Jr. et al. beschrieben
wird. Insbesondere kann die MD Max Steigung, die in
Kilogramm pro 7,6 cm der Probe ausgedriickt wird,
etwa 10 oder weniger, insbesondere etwa 5 oder we-
niger und weiterhin insbesondere von etwa 3 bis etwa
6 betragen. Der MD Steifheitsfaktor fir hier offenbar-
te Tissuepapier-Blatter, ausgedrickt in (Kilogramm
pro 7,6 cm)-Mikron®®, kann etwa 150 oder weniger,
insbesondere etwa 100 oder weniger und weiterhin
insbesondere von etwa 50 bis etwa 100 betragen.
Weiterhin kdnnen die hier offenbarten weichen, volu-
mindsen Tissuepapiere eine Reckung in Maschi-
nen-Laufrichtung von etwa 10 Prozent oder mehr,
insbesondere von von etwa 10 bis etwa 30 Prozent
und weiterhin insbesondere von von etwa 15 bis etwa
25 Prozent aufweisen. Zudem weisen die hier offen-
barten weichen voluminésen Tissuepapier-Blatter
geeigneter Weise eine im wesentlichen homogene
Dichte auf, da sie vorzugsweise ohne jede signifikan-
te differentielle Kompression auf abschlielende Tro-
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ckenheit durchgangs-getrocknet werden.

[0014] Stammrollenhiilsen, die in dem offenbarten
Verfahren benutzt werden, besitzen vorzugsweise ei-
nen aulleren Durchmesser von wenigstens etwa 36
cm und insbesondere von etwa 51 cm. Die Stammrol-
len haben eine obere oder periphere Oberflache,
eine innere Hulsenoberflache und entgegengesetzte
Endflachen. Die dufleren Durchmesser solcher Rol-
len kdnnen wenigstens etwa 152 cm und insbeson-
dere etwa 305 cm oder mehr, wie etwa 356 cm oder
mehr betragen. Die Breite der Stammrollen, gemes-
sen zwischen den entgegengesetzten Endflachen,
betragt im allgemeinen wenigsten etwa 140 cm, ins-
besondere wenigsten etwa 254 cm, wie etwa 267 cm
oder mehr. Somit kann das Gewicht der Rollen bei
etwa 907 kg oder mehr, insbesondere bei etwa 1361
kg oder mehr und weiterhin insbesondere bei etwa
1814 kg oder mehr liegen.

[0015] In besonderen Anordnungen wird ein zentral
angetriebenes Abroller-System verwendet, um die
folgenden nachteiligen Auswirkungen auf die Bahn
zu eliminieren oder reduzieren: 1. Oberflachenbe-
schadigung (AbstoRRen, Reillen usw.); 2. Knicken der
Bahn; 3. Reduzieren der Bauschigkeit; 4. Verlust von
Reckung. Samtliche dieser nachteiligen Auswirkun-
gen sind fur oberflachen-getriebene Abroller mit An-
wendung auf ein Basisblatt niedriger Dichte, wie ein
nicht gekrepptes durchgangs-getrocknetes Basis-
blatt, typisch. Diese Auswirkungen beeinflussen die
endfertigenden Offline-Bearbeitungsprozesse
und/oder das fertiggestellte Produkt negativ. Ein
wichtiger Faktor bei der Erzeugung dieser Fehler sind
die differentiellen Effekte Uber die periphere Oberfla-
che einer Stammrolle, die durch die begrenzte Kon-
taktflache mit den oberflachen-getriebenen Abroll-
bandern bedingt sind. Insbesondere zahlen zu den
mdglichen Fehlern: 1: Oberflachenbeschadigung, die
zu Fehlern oder Rissen flhrt, die die Produktgite
und/oder den Ablauf des Herstellungsprozesses be-
eintrachtigen; 2. Knicke, die Prozesse wie das Kalan-
dern, Pragen, Bedrucken, Lagenverbinden, Perforie-
ren und Wiederaufrollen beeintrachtigen, wodurch
das Aussehen und die Giite des fertiggestellten Pro-
dukts und der Ablauf des Herstellungsprozesses be-
eintrachtigt werden; 3. Reduktion der Bauschigkeit
woraus eine dichtere Bahn resultiert, welche die Pro-
duktgite und -vorzige beeintrachtigt; und 4. Verlust
von Reckung, wodurch die Produktguite und/oder der
Ablauf des Herstellungsprozesses beeintrachtigt
wird.

[0016] Der zentral angetriebene Abroller wird be-
nutzt, um Bahneigenschaften, wie eine grolRe Bau-
schigkeit und Reckung wahrend des Abrollvorgangs
zu bewahren. Ebenso wird mit der Bahn konsistent
Uber die periphere Oberflache der Stammrolle ver-
fahren. Weitere Systemkomponenten, wie eine Zug-
kontrolle, finden Verwendung, um die Bahn weiterhin

zu schitzen. Als Alternative zu dem zentral angetrie-
benen Abroller, oder in Verbindung mit diesem, kén-
nen weitere geeignet Drehmoment-Ubertra-
gungs-Vorrichtungen zum Abrollen der Stammrollen
verwendet werden. Hinsichtlich eines bestimmten
Merkmals umfasst die Drehmoment-Ubertra-
gungs-Vorrichtung seitliche Klemmvorrichtungen,
wie etwa ein oder mehrere aufblasbare Luftpolster,
die die entgegengesetzten Endflachen der Stamm-
rollen fassen.

[0017] Die ergadnzende Drehmoment-Ubertra-
gungs-Vorrichtung, die die entgegengesetzten End-
flachen der Stammrollen fasst, stellt eine weitere Vor-
richtung zur Verfigung, Drehmoment zum Abrollen
auf die Rolle zu Ubertragen. Diese erganzende Dreh-
moment-Ubertragung kann fiir relativ volumindse
Blatter wiinschenswert sein, da die Einrollspannung
verringert werden kann, um die Bahneigenschaften
zu schitzen. Eine niedrigere Einrollspannung beein-
flusst jedoch die Befahigung, die Rolle von der Spule
her anzutreiben nachteilig. Bei volumindsen Blattern
fuhrt die ausschlieRliche Benutzung eines zentral an-
getriebenen Abroller-Systems zu der Moglichkeit von
Schlupf oder Verschiebung der einzelnen Schichten
der Rolle gegeneinander wie auch zwischen den in-
neren Schichten und der Hulse, insbesondere wah-
rend Zeiten grof3er Beschleunigung oder Abbrem-
sung. Schnelle Geschwindigkeitsanderungen in Ver-
bindung mit groflen Tragheitsmomenten erzeugen
hohe Drehmomente, die, insbesondere in Bereichen
nahe der Hulse, zu sehr grof3en peripheren Kraften
fuhren. Die Kombination von groRen Kraften und
niedrigerem Druck zwischen den Schichten erhoht
die Wahrscheinlichkeit, dass sich Blattschichten ge-
geneinander verschieben, was zu Problemen in dem
Abrollablauf, etwa wie der Veranderung der Bahnge-
schwindigkeit oder der Spannung, ein Auseinander-
ziehen der Stammrolle und/oder einem starkem Kni-
cken der Bahn, fihrt.

[0018] Die ergadnzende Drehmoment-Ubertra-
gungs-Vorrichtung Ubertragt mithilfe eines oder meh-
rerer Luftpolster, die in Druck-Kontakt mit den entge-
gengesetzten Endflachen der Stammrolle stehen,
Drehmoment von dem Abrollschaft auf die Rolle. Die
Luftpolster werden durch eine Stiitzplatte gestitzt,
die funktionell mit dem Abrollschaft verbunden ist.
Die Luftpolster kdnnen entleert und somit geldst wer-
den, wenn die Stammrolle auf kleinere Durchmesser
abgerollt ist, um Stérungen mit der Bahn, wenn sie
von der Rolle abgerollt wird, zu vermeiden. Die Luft-
polster sind geeigneter Weise aus einem luft- oder
fluidundurchlassigem Material hergestellt, das sich
den Endflachen der Stammrolle anpasst, zum Bei-
spiel, Kautschuk, Polyurethan, oder synthetische Po-
lymere oder ahnliches. Besonders geeignete Materi-
alien kénnen einen Reibungskoeffizienten von etwa
0,3 oder groéRer, und insbesondere etwa 0,5 oder gro-
Rer aufweisen.
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[0019] Somit liegt der Aspekt der vorliegenden Er-
findung auf einer Drehmoment-Ubertragungs-Vor-
richtung zum Abrollen einer Tissuepapier-Rolle, die
eine periphere Oberflache, entgegengesetzte Endfla-
chen, eine innere Hulsenoberflache, einen dulleren
Durchmesser von wenigstens 152 cm und eine Breite
zwischen den entgegengesetzten Endflachen von
wenigstens 140 cm aufweist. Die Drehmoment-Uber-
tragungs-Vorrichtung enthalt ein Gerust, das ein Paar
von Tragem umfasst, die raumlich voneinander ge-
trennt sind, um die Breite der Rolle zwischen sich auf-
zunehmen. Jeder Trager umfasst eine seitliche
Klemmvorrichtung, die auf ihm angebracht ist und ge-
eignet ist, eine der entgegengesetzten Endflachen
der Tissuepapier-Rolle zu fassen. Die seitlichen
Klemmvorrichtungen umfassen ein Stitzplatte, die
funktionell verbunden und drehbar mit einem Abroll-
schaft ist, der mit einer elektrischen Antriebsvorrich-
tung verbunden ist. Die seitlichen Klemmvorrichtun-
gen umfassen ebenso ein aufblasbares Luftpolster,
das an der Stutzplatte angebracht ist und eine Vor-
richtung zum Aufblasen des Luftpolsters, so dass die
entgegengesetzten Endflachen der Rolle zwischen
den seitlichen Klemmvorrichtungen eingeschlossen
werden.

[0020] Zu den Vorteilen, die den erganzenden Dreh-
moment-Ubertragungs-Vorrichtungen im Vergleich
mit traditionellen Abroll-Hilfsvorrichtungen, wie Ober-
flachenbander und Reiterwalzen, zugesprochen wer-
den kénnen gehdren: wegen der grof3en verfiigbaren
Kontaktflache gentigt ein niedriger Einschlussdruck;
die periphere Oberflache der Rolle wird nicht bescha-
digt; Drehmoment wird direkt auf einen signifikanten
Teil der Rolle statt Uber die Hilse und/oder die peri-
phere Oberflache der Rolle Ubertragen; und Bediener
kénnen die gesamte periphere Oberflache der Rolle
beobachten.

[0021] Es wird ein Verfahren zur Herstellung einer
Bahn mit dramatisch geringerer Ausfallzeit, die zum
Verbinden der Stammrollenbahnen benétigt wird, of-
fenbart. Das Verfahren macht von einem endfertigen-
den Arbeitsvorgang Gebrauch, in dem die Bahn zum
Verbinden der Bahnen miteinander im wesentlichen
kontinuierlich erfasst wird. Fur die Zwecke dieses
Verfahrens zahlen zu den endfertigenden Arbeitsvor-
gangen, die im wesentlichen kontinuierlich die Bahn
erfassen, Pragen, Crimpen und auch Kalandern. Die-
se endfertigenden Arbeitsvorgange erfassen win-
schenswerter Weise die Bahn lber die gesamte Brei-
te der Bahn, sodass flr eine verbesserte Festigkeit
ein Verbinden der Bahnen Uber die ganze Breite er-
folgt. Der Ausdruck ,im wesentlichen kontinuierlich
erfassen" wird hier mit Bezug auf Prozesse benutzt,
die die Oberflacheneigenschaften der Bahn entwe-
der kontinuierlich, wie beim Kalandern, oder im we-
sentlichen kontinuierlich, wie beim Pragen oder Crim-
pen, strukturell verandern, und die eine verbundene
Bahn zum Zwecke des Wiederaufrollens ausbilden,

wenn zwei Bahnen von unterschiedlichen Stammrol-
len gleichzeitig prozessiert werden. Das steht im
Kontrast zu separaten Bondingeinheiten, die nur zeit-
weilig betrieben werden, um eine Verbindung zwi-
schen Bahnen von unterschiedlichen Rollen zu er-
zeugen. Das steht ebenso im Kontrast zu Verfahren,
in denen Bindemittel, wie Klebstoff, Klebeband, oder
ahnliches, zum Verbinden der Bahnen miteinander
eingebracht werden.

[0022] Somit betrifft ein Verfahren das Verbinden
von Tissuepapier-Bahnen ohne Klebstoff und Klebe-
band, umfassend die Schritte: teilweises Abrollen ei-
ner ersten Tissuepapier-Bahn von einer ersten
Stammrolle unter Benutzung von Antriebsmotor-Vor-
richtungen; Transportieren der ersten Tissuepa-
pier-Bahn zu einer Endfertigungs-Vorrichtung, die
Walzen umfasst, die einen Endfertigungs-Vorrich-
tungs-Spalt ausbilden; im wesentlichen kontinuierli-
ches Erfassen von lediglich der ersten Bahn durch
den Endfertigungs-Vorrichtungs-Spalt, wahrend die
erste Bahn von der ersten Stammrolle unter Benut-
zung von Antriebsmotor-Vorrichtungen abgerollt
wird; teilweises Abrollen einer zweiten Tissuepa-
pier-Bahn von einer zweiten Stammrolle; Transpor-
tieren der zweiten Tissuepapier-Bahn unter Benut-
zung von Antriebsmotor-Vorrichtungen zu der End-
fertigungs-Vorrichtung; Bewahren der Beweglichkeit
der ersten und zweiten Tissuepapier-Bahn vor der
Endfertigungs-Vorrichtung relativ zueinander; gleich-
zeitiges Abrollen sowohl der ersten als auch der
zweiten Tissuepapier-Bahn von der ersten und zwei-
ten Stammrolle unter Benutzung von Antriebsmo-
tor-Vorrichtungen und gemeinsames Transportieren
der Bahnen durch den Endfertigungs-Vorrich-
tungs-Spalt, um die Bahnen miteinander zu verbin-
den; und im wesentlichen kontinuierliches Erfassen
von lediglich der zweiten Bahn durch den Endferti-
gungs-Vorrichtungs-Spalt, wahrend die zweite Tissu-
epapier-Bahn unter Benutzung von Antriebsmo-
tor-Vorrichtungen von der zweiten Stammrolle abge-
rollt wird.

[0023] Somit werden die Bahnen von der sich er-
schdpfenden Rolle und der neuen Rolle beide durch
den ersten Prozessspalt geflihrt und werden nicht vor
dem ersten Prozessspalt miteinander verbunden. Die
Benutzung des ersten endfertigenden Arbeitsvor-
gangs nach dem Abroller, um die verschiedenen
Stammrollenbahnen miteinander zu verbinden be-
hebt den Bedarf an separaten Bondingeinheiten und
behebt den Bedarf an externen Verbindungsmitteln,
wie Klebstoff, Klebeband, oder ahnliches. Das Ver-
fahren ersetzt bestehende manuelle Verfahren, wie
das Einfiihren jeder neuen Bahn oder das Verknup-
fen der Bahnen miteinander per Hand.

[0024] Das hier offenbarte Tissuepapier-Produkt
kann ein einlagiges, zweilagiges, drei- oder mehrlagi-
ges sein. Die einzelnen Lagen kénnen geschichtet
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oder nicht geschichtet (homogen) und nicht gekreppt
und durchgangs-getrocknet sein. Fir die hier vorlie-
genden Zwecke, ist ein , Tissuepapier-Blatt" ein einla-
giges Blatt, das als Gesichtstuch, Sanitartuch, Hand-
tuch, Serviette oder ahnliches geeignet ist und eine
Dichte von von etwa 0,04 Gramm pro Kubikzentime-
ter bis zu etwa 0,3 Gramm pro Kubikzentimeter und
ein Basisgewicht von von etwa 1,8 bis etwa 18,1 Ki-
logramm pro 268 Quadratmeter aufweist. Die Zug-
festigkeit in der Maschinen-Laufrichtung liegt in dem
Bereich von etwa 100 bis etwa 5000 Gramm pro 2,54
cm der Breite. Die Zugfestigkeit senkrecht zu der Ma-
schinen-Laufrichtung liegt in dem Bereich von etwa
50 bis etwa 2500 Gramm pro 2,54 cm der Breite. Es
werden Zellstoff-Tissuepapier-Blatter aus Papierfa-
sern bevorzugt, wenngleich synthetische Fasern in
signifikanten Anteilen vorhanden sein kénnen.

[0025] Verschiedene Ausflihrungsformen der vorlie-
genden Erfindung und andere Anordnungen werden
im weiteren lediglich zu illustrativen Zwecken und mit
Bezug auf die begleitenden Zeichnungen beschrie-
ben, in denen:

[0026] Fig. 1 eine schematische Seitenriss-Ansicht
eines Abroll-Systems nahe dem Ende eines Ab-
roll-Zyklus darstellt;

[0027] Fig.2 eine perspektivische Seitenriss-An-
sicht des Abroll-Systems von Fig. 1, von der ober-
halb liegenden Laufseite, d. h. der Seite gegenlber
der Benutzer-Seite, gesehen darstellt, wobei ober-
halb sich auf den Anfang des Laufwegs oder Stroms
der Bahn bezieht und unterhalb sich auf die Richtung
des Abrollers bezieht;

[0028] Fig. 3 eine weitere perspektivische Ansicht
des Abroll-Systems, jedoch von etwas weiter unter-
halb als in Fig. 2 gesehen darstellt, und den Abroller
in der Mitte eines Abroll-Zyklus zeigt;

[0029] Fig. 4 eine schematische Seitenriss-Ansicht
entsprechend der perspektivischen Ansicht von
Fig. 3 darstellt, jedoch eine vollstandige Rolle zu Be-
ginn des Abroll-Zyklus zeigt;

[0030] Fig. 5 eine obere Draufsicht des Abroll-Sys-
tems, wie in den vorherigen Ansichten gesehen, dar-
stellt, jedoch mit ausgelassenen Teilen, um einen an-
sonsten verdeckten Drehzylinder zu enthdllen;

[0031] Fig. 6 eine schematische Seitenriss-Ansicht
wie in Fig. 1, jedoch von der Anwender-Seite aus,
darstellt, und zudem den Zustand des Systems zeigt,
wenn eine Stammrolle beinahe vollstandig abgerollt
ist, das heil3t etwas spater in dem Betriebsablauf als
in Fig. 1 gezeigt;

[0032] Fig. 7 eine weitere Ansicht des Ablaufs dar-
stellt, die nun den Anfang der Bereitstellung einer

neuen Stammrolle zeigt;

[0033] Fig. 8 eine Ansicht der Vorrichtung in einem
etwas spateren Zustand als den in Fig. 7 gezeigten
darstellt;

[0034] Fig. 9 eine Ansicht wie die zuvor gezeigten
Ansichten darstellt, auBer dass nun eine vollstandig
aufgerollte Stammrolle in dem Abroller eingesetzt ist;

[0035] Fig. 10 eine Ansicht des Systems in einem
Zustand zum Verbinden des vorderen Kantenbe-
reichs der neuen Stammrolle mit dem hinteren End-
bereich der beinahe verbrauchten Rolle darstellt;

[0036] Fig. 11 eine Ansicht wie in Fig. 10, jedoch
nun die beiden Bahnen wahrend des Vorgangs der
Verbindung miteinander zeigend, darstellt;

[0037] Fig. 12 eine obere Draufsicht des Ein-
fuhr-Forderers darstellt;

[0038] Fig. 13 eine Seitenriss-Ansicht des Foérde-
rers von Fig. 12 darstellt;

[0039] Fig. 14 eine perspektivische Teilansicht des
Abroll-Systems von der Anwender-Seite aus gese-
hen und die Kontrolleinrichtung zeigend darstellt;

[0040] Fig. 15 ein teilweises schematisches Pro-
zess-Flussdiagramm fiir ein Verfahren zur Herstel-
lung einer Tissuepapier-Bahn und insbesondere ei-
ner nicht gekreppten Tissuepapier-Bahn darstellt;

[0041] Fig. 16 ein teilweises schematisches Pro-
zess-Flussdiagramm, ein Verfahren zum Verbinden
von Bahnen unter der Benutzung einer Endferti-
gungs-Vorrichtung illustrierend, darstellt;

[0042] Fig. 17 eine teilweise Langsschnitt-Ansicht
einer bevorzugten Ausfiihrungsform einer Drehmo-
ment-Ubertragungs-Vorrichtung zum Ubertragen von
Drehmoment von dem Abrollschaft auf die Rolle mit-
hilfe einer seitlichen Klemmvorrichtung und insbe-
sondere einem aufblasbaren Luftpolster darstellt;

[0043] Fig. 18 eine teilweise Langsschnitt-Ansicht
wie in Fig. 17, jedoch eine alternative Ausfiuihrungs-
form einer Drehmoment-Ubertragungs-Vorrichtung il-
lustrierend, bei der eine Vielzahl von aufblasbaren
Luftpolstern verwendet werden, darstellt;

[0044] Fig. 19 eine teilweise Langsschnitt-Ansicht
einer weiteren Ausfihrungsform einer Drehmo-
ment-Ubertragungs-Vorrichtung darstellt, wobei Teile
zum Zweck der lllustration fortgelassen sind.

[0045] Mit Bezug auf Fig. 15 wird ein Verfahren mit
grolRerer Genauigkeit beschrieben. Fig. 15 be-
schreibt ein Verfahren zur Herstellung einer Tissue-
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papier-Bahn und insbesondere eines nicht gekrepp-
ten durchgangs-getrockneten Basisblatts. Es ist ein
Doppelsieb-Former mit einem Stoffauflaufkasten 101
mit mehreren Laden zur Papierherstellung gezeigt,
der einen Strom einer wassrige Lésung von Papierfa-
sern auf ein Siebtuch 102 gibt. Die entstehende Bahn
wird sodann auf ein Tuch 104 ibertragen, dass Uber
eine Siebrolle 103 lauft. Das Tuch 104 dient dazu, die
neu ausgebildete nasse Bahn zu stitzen und in dem
Arbeitsablauf weiter zu transportieren, in dessen Ver-
lauf die Bahn auf eine Konsistenz von etwa 10 Pro-
zent Trockengewicht teilweise entwassert wird. Ein
zusatzliches Entwassern der nassen Bahn, etwa
durch einen Luftdruckunterschied, kann durchgefuhrt
werden, wahrend die nasse Bahn von dem Siebtuch
getragen wird.

[0046] Die nasse Bahn wird sodann von dem Tuch
104 auf ein Ubertragungs-Tuch 106, das mit niedrige-
rer Geschwindigkeit als das Siebtuch lauft, um eine
verstarkte MD Reckung in der Bahn zu erzeigen,
Ubertragen. Es wird eine ,kiss" Ubertragung, vor-
zugsweise unter Mitwirkung eines Vakuumschuhs
105 ausgefihrt, um eine Kompression der nassen
Bahn zu vermeiden. Die Bahn wird sodann mithilfe ei-
ner Vakuum-Ubertragungs-Rolle 107 oder einem Va-
kuum-Ubertragungsschuh  von dem  Ubertra-
gungs-Tuch zu einem Durchgangs-Trocknen-Tuch
108 U(bertragen. Das Durchgangs-Trocknen-Tuch
kann mit etwa derselben Geschwindigkeit wie oder
mit einer anderen Geschwindigkeit als das Ubertra-
gungs-Tuch laufen. Wenn gewinscht, kann das
Durchgangs-Trocknen-Tuch mit einer niedrigeren
Geschwindigkeit laufen, um die MD Reckung weiter
zu erhdhen. Die Ubertragung wird vorzugsweise mit
Vakuum-Unterstitzung ausgefihrt, um zu gewahr-
leisten, dass Deformationen des Blatts konform mit
dem Durchgangs-Trocknen-Tuch sind, wodurch die
gewinschte Bauschigkeit, Schmiegsamkeit, CD Re-
ckung und das erwtinschte Aussehen erreicht wird.

[0047] Der Grad des Unterdrucks, der bei den Uber-
tragungen der Bahn benutzt wird, kann zwischen
etwa 10,2 kPa und etwa 50,8 kPa, d. h. zwischen
etwa 3 bis etwa 15 Inch Quecksilber (75 bis etwa 380
Millimeter Quecksilber), vorzugsweise etwa 33,9
kPa, d. h. 10 Inch (254 Millimeter) Quecksilber, betra-
gen. Der Vakuumschuh (negativer Druck) kann durch
die Nutzung von positivem Druck von der gegenuber-
liegenden Seite der Bahn erganzt oder ersetzt wer-
den, um die Bahn, zuséatzlich zu ihrem oder als Ersatz
fur ihr Ansaugen auf das nachste Tuch mit Unter-
druck, auf das nachste Tuch zu blasen. Ebenso kann
eine Vakuum-Rolle oder kénnen Vakuum-Rollen be-
nutzt werden, um den Vakuumschuh (die Vakuum-
schuhe) zu ersetzen.

[0048] Wahrend sie von dem Durchgangs-Trock-
nen-Tuch gestitzt wird, wird die Bahn auf eine Kon-
sistenz von etwa 94 Prozent oder mehr mit einem

Durchgangs-Trockner 109 abschliefend getrocknet
und sodann auf ein oberes Transport-Tuch 111, das
Uber eine Rolle 110 lauft, Gbertragen.

[0049] Das resultierende getrocknete Basis-Blatt
113 wird zwischen oberen und unteren Transport-TuU-
chern 111 und 112 zu einer Spule 114 transportiert,
wo es zu einer Stammrolle 115, zu einem spateren
Abrollen, zu einer mdglichen Weiterverarbeitung und
zu einem Wiederaufrollen, wie unten beschrieben,
aufgerollt wird. Fir den Bereich der Herstellung des
Tissuepapiers kann der Formprozess und das Sieb-
werkzeug konventionell wie in dem Gewerbe der Pa-
pierherstellung wohl bekannt sein. Solche Formpro-
zesse beinhalten Fourdrinier-Langsiebe, Dachfor-
mer, solche wie Saug-Brustwalzen, Spaltformer, sol-
che wie Doppelsieb-Former und Crescent-Former,
und ahnliche geeignete Sieb-Former. Ein Doppel-
sieb-Former mag flr einen Arbeitsablauf bei hoher
Geschwindigkeit bevorzugt werden. Formsiebe oder
Siebtlicher kdnnen ebenso konventionell sein, wobei
die feineren Gewebe zu einer erhdhten Faserstut-
zung und einem glatteren Blatt und die gréberen Ge-
webe zu einer grofReren Bauschigkeit fuhren. Stoff-
auflaufkasten, die zu dem Aufbringen der Fasern auf
das Siebtuch benutzt werden, kénnen mehrere La-
den oder nur einen aufweisen, obgleich Stoffauflauf-
kasten mit mehreren Laden vorteilhaft sind, weil so
die Eigenschaften des Tissuepapiers durch Veran-
dern der Komposition der einzelnen Schichten fein
eingestellt werden koénnen. Die Durchgangs-Trock-
ner und Durchgangs-Trocknen-TUcher kdnnen eben-
falls von konventioneller Art sein.

[0050] In den zentralen Teilen der Fig. 1 und 2 be-
zeichnet die Zahl 20 allgemein ein Gerist fur den Ab-
roll-Stand, der ein Paar Seitengeriiste 20a und 20b
enthalt, wobei die letzteren in der Mitte von Fig. 2 zu
sehen sind. Das GerUst 20 tragt eine drehbar gela-
gerte Tragervorrichtung, allgemein mit 21 bezeich-
net, die, wie zu sehen ist, im wesentlichen Uférmig
ist. Der Trager auf der Bedienseite ist mit 21a be-
zeichnet, wohingegen der Trager auf der Laufseite
mit 21b bezeichnet ist. Ein querlaufendes Element
21c verbindet und versteift die beiden Trager. Wie zu
sehen ist, tragen die Trager eine Stammrolle R, die,
wie leicht aus einer Betrachtung von Fig. 3 und 4 er-
kannt werden kann, sich in dem Zustand des Abrol-
lens befindet, um eine Bahn W zur Verfligung zu stel-
len. Die Bahn W lauft Gber eine Rolle 22 (in der linken
Mitte von den Fig. 1 und 4 gekennzeichnet) und in
eine Bondingeinheit, die allgemein mit 23 bezeichnet
ist. Diese Elemente des Systems kénnen auch in
Fig. 5 gesehen werden. Die Rolle 22 kann eine Mit-
lauferrolle oder angetrieben sein.

[0051] Andere Bestandteile, die in den Fig. 1-4 dar-
gestellt werden, sind ein Einfuhr-Forderer, der allge-
mein mit 24 bezeichnet ist, ein Hullsen-Positionie-
rungs-Tisch, der allgemein mit 25 bezeichnet ist und
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eine Vorrichtung 26 wie ein Wagen, um eine Stamm-
rolle R', die anschlie3end abgerollt werden soll (siehe
Fig. 1 und 2), zu tragen. In Fig. 2 ist die Hilse C deut-
lich zu sehen. Zudem ist ganz links in den Fig. 2 und
3 an dem unteren Ende des Systems ein Aufroller
RW zu sehen.

[0052] Verschiedene Aspekte kénnen wohl am
leichtesten aus einem Verstandnis des Betriebsab-
laufs erkannt werden, der in den Fig. 1 und 6-11 dar-
gestellt ist.

Fig. 1

[0053] Wenn die Maschine lauft und der Durchmes-
ser der Stammrolle R abnimmt, wird von einer Kon-
trolleinrichtung, die allgemein mit 27 bezeichnet ist,
ein Abbrems-Durchmesser berechnet. In Fig. 2 ist
diese teilweise von dem seitlichen Gertlist 20a ver-
deckt, kann aber deutlich in Fig. 14 gesehen werden.

[0054] Wenn der Stammrollendurchmesser diesen
bestimmten Durchmesser erreicht, beginnt der Abrol-
ler und die entsprechende Apparatur sich zu verlang-
samen. Wahrend dieser Zeit ist der Hulsen-Positio-
nierungs-Tisch 25, der zuvor in der Standby-Position
von Fig. 3 war, mit der Mittellinie der Bahn von Fig. 2
ausgerichtet.

Fig. 6

[0055] Wenn samtliche Maschinenabschnitte ste-
hen oder eine verringerte Geschwindigkeit erreichen
und der Hilsentisch 25 als leer bestatigt ist, wird die
Hulsen-Ablege-Position der Tragervorrichtung 21 be-
rechnet, welche die erschopfte Stammrolle R, auf
eine Position leicht oberhalb der oder soeben auf die
Gabelrollen 28, 29 des Hulsentischs 25 verbringt.
Vorteilhafterweise ist eine der Gabelrollen 28 ange-
trieben, wahrend die andere eine Mitlauferrolle ist.

[0056] Die Tragervorrichtung 21 wird sodann, wie in
Fig. 6 gezeigt, in diese berechnete Position gedreht.
Wenn sich die Tragervorrichtung auf das Signal von
der Kontrolleinrichtung 27 hin bewegt, kann die Bahn
W abgerollt werden, um einem Reiflen der Bahn vor-
zubeugen. Wahrend dieser Zeitspanne wird der
Stammrollen-Wagen 26 (siehe Fig.6) in die Ab-
roll-Lade-Position gebracht.

[0057] Die Wagenbewegung basiert auf dem vorhe-
rigen Rollendurchmesser, einem gemessenen
Durchmesser oder einem geschatzten Durchmesser.
Der vorherige Rollendurchmesser ist derjenige der
letzten Stammrolle, als sie geladen wurde. Es wird
somit angenommen, dass die neue Stammrolle den-
selben Durchmesser besitzt und somit wird die Posi-
tion der ,alten" Rolle als diejenige flr die neue Rolle
gewahlt. Der ,gemessene" Durchmesser kann der
wirklich, entweder mechanisch oder manuell, gemes-

sene Durchmesser sein. Der ,geschatzte" Durch-
messer ist ein konstanter Wert, der von dem Bedie-
ner gewahlt wird, der wiederholt als derjenige, der
dem aktuellen Durchmesser nahe kommt, benutzt
wird. In jedem Fall wird dadurch der Wagen vorlaufig
so positioniert, dass spatere Bewegungen, die, wenn
erforderlich, das Erreichen eines einminitigen oder
kirzeren Rollenwechsels verhindern kénnen, mini-
miert werden. Die Wagenbewegung erfolgt unter der
Steuerung der Kontrolleinrichtung 27. Es ist das Ziel,
dass der Betrieb des Abrollers, sowohl zur Sicherheit
als auch wegen der Effizienz, so automatisch wie
moglich erfolgt.

[0058] Der Wagen 26 kann in die Position, die in
dem Abroller gezeigt ist, entweder entlang der Achse
in Maschinenlaufrichtung oder der Achse senkrecht
zu der Maschinenlaufrichtung fahren. In den
Fig. 6-13 wird der Wagen 26 aus Grinden der kon-
zeptionellen Deutlichkeit jedoch gezeigt, wie er sich
entlang der Maschinenlaufrichtung bewegt (siehe die
Rader 30).

[0059] Wenn die Tragervorrichtung 21 die Hul-
sen-Ablege-Position in Relation zu dem Hulsentisch
25, wie in Fig. 6 gezeigt, erreicht hat, werden die Hul-
senfutter 31 (siehe Fig. 5) durch die Kontrolleinrich-
tung 27 zusammengezogen, wodurch ermoglicht
wird, dass die beiden Hulsenfutter 31 (siehe insbe-
sondere Fig. 2) vollstandig aus der Hiilse C heraus-
gezogen werden (vergleiche Fig. 6 und 7), und wird
die erschopfte Rolle R, auf den Hilsentisch 25 ver-
bracht. Vorteilhafterweise ist die Kontrolleinrichtung
27 ein Modell PIC 900, wie es von Giddings and Le-
wis, ansassig in Fond du Lac, Wisconsin, erhaltlich
ist.

Fig. 7

[0060] Wenn die Tragervorrichtung 21 sich zu die-
ser neuen Position bewegt, detektieren photoelektri-
sche Sensoren 32 (siehe Fig. 5), die auf der Trager-
vorrichtung 21 angebracht sind, die Kante der
Stammrolle, die auf den Stammrollen-Wagen gela-
den wurde. Wenn jeder Sensor eine Kante der
Stammrolle erfasst, wird die Winkelposition der Tra-
gervorrichtung 21 von der Kontrolleinrichtung 27 ge-
speichert. Jeder Datenpunkt zusammen mit bekann-
ten Geometrien und Wagen-X-Y-Koordinaten (siehe
die dargestellten Pfeile in Fig. 7) wird zu dem Be-
rechnen des Stammrollendurchmessers und zu der
Abschatzung der X-Y-Koordinaten des Zentrums der
Hulse C benutzt. Der Stammrollen-Wagen 26 wird
auf der Grundlage der Hulsenkoordinaten neu positi-
oniert.

[0061] Wenn die Stammrolle R neu positioniert ist
und die Tragervorrichtung 21 sich zu Ladeposition
der Stammrolle bewegt, werden die Sensoren 32, die
auf der Tragervorrichtung 21 angebracht sind (siehe

8/27



DE 698 27 174 T2 2005.02.24

Fig. 5), die vordere und hintere Kante der Hulse er-
fassen. Wahrend jeder Sensor 32 eine Kante erfasst,
wird die Winkelposition des entsprechenden Drehtra-
gers von der Kontrolleinheit 27 gespeichert.

[0062] Diese Daten werden, zusammen mit den be-
kannten Geometrien, benutzt, um mehrfach X-Y-Ko-
ordinaten des Zentrums der Hulse zu berechnen. Die
Koordinaten fir jedes Ende der Hiilse werden unab-
hangig voneinander errechnet. Um eine beste Ab-
schatzung fir die Hulsenkoordinaten fiir jedes Ende
der Huilse zu erhalten, wird eine Mittelung durchge-
fuhrt.

[0063] Der Stammrollen-Wagen 26 wird wieder neu
positioniert, so dass er mit dem Zentrum der Hiilse C
und den Hulsenfuttern 31 ausgerichtet ist. Wenn die
Achse der Hilse in Querrichtung genau mit der Ach-
se des Wagens 26 in Querrichtung ausgerichtet ist,
werden beide Hulsenfutter 31 in die Hulse C einge-
fuhrt und werden die Hulsenfutter expandiert, um mit
der Hulse in Kontakt zu treten. Das Expandieren und
das Zusammenziehen der Spannfuttereinrichtung 31
wird durch, durch interne Luft betriebene, Luftpolster
oder andere Betatigungselemente auf das Signal von
der Kontrolleinrichtung 27 hin erreicht. Luft wird durch
ein Rotationsgeblase 33, wie in dem mittleren Teil
von Fig. 3 gezeigt, zugefuhrt.

Fig. 8

[0064] Fig. 8 zeigt die Tragervorrichtung 21 in der
Ladeposition. Wenn der Hillenversatz ibermaRig ist,
muss die Ausrichtung der Stammrollenhilse und der
Hulsenfutter an jedem Ende der Hilse einzeln ausge-
fuhrt werden. Zuerst wird die Tragervorrichtung 21
und mdglicherweise der Stammrollen-Wagen 26 so
positioniert, dass ein Spannfutter 31 in die Hilse C
eingefuhrt werden kann. Wenn es in der Hulse ist,
wird das erste Spannfutter expandiert. Danach wird
der Stammrollen-Wagen 26 und/oder die Tragervor-
richtung 21 neu positioniert, um das verbleibende
Hulsenfutter 31 mit der Hilse C auszurichten. Nach-
dem es ausgerichtet ist, wird das zweite Hulsenfutter
31 eingefuhrt und expandiert.

[0065] Die Stammrolle R wird, wenn sie, unabhan-
gig von dem Einspannvorgang, vollstandig einge-
spannt ist, ein wenig aus dem Wagen 26 gehoben.
Sodann wird die Stammrolle von Motoren 34 (Fig. 2
und 5), die die Spannfutter 31 antreiben, in Drehung
versetzt. Die Nutzung von Motoren an jedem Trager
verteilt die bendtigte Energie gleichmaRig. Es kdnnen
jedoch auch vorteilhafte Ergebnisse durch die Moto-
risierung nur eines der Spannfutter erreicht werden.
Es wird ein hinreichendes Drehmoment von den Huil-
senfutter-Antriebsmotoren 34 (bertragen, um auf ei-
nen Schlupf zwischen einem Hulsenfutter 31 und der
Hulse C hin zu prifen. Wenn ein Schlupf festgestellt
wird, wird die Stammrolle zurtick auf den Wagen 26

gesenkt. Die Hulsenfutter werden zusammengezo-
gen, aus der Hulse entfernt und neu in der Hilse po-
sitioniert (,geladen"). Dann wird der Test auf Hilsen-
schlupf wiederholt. Eine mehrfache Fehlfunktion bei
diesem Test kann dazu flhren, dass ein Bedienfehler
ausgegeben wird.

Fig. 9

[0066] Wenn kein Schlupf festgestellt wird, wird die
Tragervorrichtung 21 in die Abrollposition, das heif3t
im allgemeinen aufrecht bewegt. Wie in Fig. 9 ge-
zeigt, wird, wenn die Tragervorrichtung in die Be-
triebsposition gebracht ist, der Vakuum-Einflhr-Foér-
derer 24 in grolRe Nahe zu oder Kontakt mit der
Stammrolle abgesenkt und wird Unterdruck erzeugt.
Die Spannfutter-Antriebsmotoren 34 drehen die
Stammrolle R. Der Einflhr-Férderer 24 arbeitet mit
derselben Oberflachengeschwindigkeit wie die Ober-
flachengeschwindigkeit der Stammrolle.

Fig. 10

[0067] Wenn, wie nun mit Bezug auf Fig. 10 be-
schrieben, das vordere Ende L, der Bahn der Stamm-
rolle in Kontakt mit dem Vakuum-Foérderer 24 kommt,
wird das Ende angesaugt und entlang dem Vaku-
um-Einfihr-Férderer gezogen.

[0068] Wenn das Ende des Vakuum-Einfihr-Férde-
rers 24 erreicht ist, fallt das Ende L, der neuen Bahn
auf das hintere Ende T, der Bahn der erschopften
Rolle R,, wie in Fig. 10 dargestellt. Der Rest der Ma-
schinenstrecke einschlieRlich der angetriebenen Rol-
le 28 wird nun auf die Geschwindigkeit des Abrollers
abgestimmt.

Fig. 11

[0069] Die neue Bahn wird zusammen mit der Bahn
der erschopften Rolle durch die Strecke transportiert.
Die beiden Bahnen kénnen dann miteinander ver-
bunden werden, wie mit W in Fig. 11 bezeichnet. Wie
mit 23 bezeichnet, ist ein prageartiges Verfahren ge-
zeigt, aber jedes andere Verfahren, Bahnen mitein-
ander zu verbinden kdnnte benutzt werden. Nach der
Verbindung der Bahnen wird die Bahn der erschopf-
ten Stammrolle nicht langer bendtigt und eine Brems-
vorrichtung, die mit dem Hulsentisch oder der Rolle
28 verbunden ist, bremst das Drehen der sich er-
schopfenden Stammrolle und bremst somit die er-
schopfte Bahn. Wenn es angebracht ist, wird der Un-
terdruck beseitigt und wird der Vakuum-Einflihr-Foér-
derer angehoben. Sodann kehrt der Abroller zu den
vorherigen Laufgeschwindigkeiten zurliick. Wenn die
Maschine beschleunigt, wird der Stammrollen-Wa-
gen 26 fir eine weitere Rolle zurtick in seine Ladepo-
sition gebracht, und wird der Hulsentisch zurtickge-
zogen, um das Entfernen der Hulse zu ermdglichen.
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Kontrolleinrichtung

[0070] Die Kontrolleinrichtung 27 fiihrt eine Anzahl
von Funktionen aus. Zunachst berechnet sie, in Zu-
sammenarbeit mit der Stammrollen-Wagen-Vorrich-
tung 26, den Durchmesser und bestimmt die Position
der Hulse C, um die Wagen-Vorrichtung fur das Ein-
fuhren der Hulsenfutter 31 in die Stammrollenhtlse
zu positionieren. Weiterhin beinhaltet die Kontrollein-
richtung 27 eine Vorrichtung, die mit den Sensorvor-
richtungen 32 zum Berechnen der Koordinaten der
Stammrollenhilse und Mitteln der Koordinaten vor
dem Einfuhren der Hulsenfutter 32 zusammenarbei-
ten. Noch weiterhin beinhaltet die Kontrolleinrichtung
weitere Vorrichtungen zum Vergleichen der Ausrich-
tung der Hulsenachse in Querrichtung mit der
Stammrollenachse in Querrichtung.

[0071] Wenn alles ausgerichtet ist, betreibt die Kon-
trolleinrichtung 27 die Hilsenfutter 31, um sie durch
Betatigung der Zylinder 35 in die Hulse C einzufiihren
(siehe Fig. 5). Die Kontrolleinrichtung 27 bewirkt wei-
terhin die Expansion der Hilsenfutter 31, um die
Rohrhiilse C von innen einzuspannen. Die Antriebs-
welle jedes Motors 34 wird relativ zu dem Einfihren
der Hulsenfutter 31 von der Achse der zugeordneten
Hulsenfutter 31 versetzt, wie es in dem linken mittle-
ren Teil von Fig. 2 und dem oberen Teil von Fig. 5 zu
sehen ist. Dort ist der Motor 34 mit einem Antrieb 36
mit dem Schaft 37 der Hulsenfutter 31 verbunden.
Der Schaft 37 ist drehbar in dem Gehause 38 der
Hulsenfutter 31 gelagert. Aus dem oberen Teil von
Fig. 5 ist ersichtlich, dass der Motor 34 gegentber
dem Schaft 37 versetzt ist und aus dem unteren Teil
von Fig. 5 ist ersichtlich, dass der Zylinder 35 fir das
Bewegen des Gehauses 38 und somit der Hulsenfut-
ter 31 in den Zustand der Verbindung mit der Hiilse C
verantwortlich ist.

[0072] Wahrend des normalen Betriebs berechnet
die  Kontrolleinrichtung ebenfalls den  Ab-
brems-Durchmesser der Rolle R, die abgerollt wird,
Uberprift, dass der Hulsentisch 25 leer ist und be-
dient die Tragervorrichtung 21.

Hulsentisch und Einflhr-Forderer

[0073] Mit Bezug auf Fig. 5 wird erkennbar, dass
der Hulsen-Positionierungs-Tisch 25, fir eine vorteil-
haften Entfernung wahrend des Abroll-Zyklus, auf
Schienen 39 angebracht ist. Wenn eine Bahn reilt,
befindet sich somit der Tisch aufierhalb des Bahn-
laufwegs und behindert somit nicht das Aufraumen.
Ebenso ist in Fig. 5 zu sehen, dass der Einfuhr-For-
derer 24 einen Vakuum-Verteiler 40 besitzt, der eine
Vielzahl von Vakuumstufen 41, 42, 43 und 44 mit ei-
nem graduell niedrigerem Unterdruck versieht. Der
Forderer 24 weist vorteilhafter Weise eine Drahtsieb-
oder Netzkonstruktion auf, um die Aufnahme des vor-
deren Kantenbereichs der Bahn der ,neuen" Stamm-

rolle zu ermdglichen.

[0074] Solch ein Bereich des vorderen Endes kann
in einer dreieckigen Form gefaltet sein, um das feste
Anhaften zu erleichtern. Das hilft, ein versehentliches
Lésen des vorderen Kantenbereichs von der darun-
ter liegenden Lage wéahrend der Ubertragung der
Stammrolle von der Papiermaschine zu der Stelle
des Wiederaufrollens zu verhindern. Normalerweise
wird der erste Rollenblock, der von einer neuen
Stammrolle wiederaufgerollt wird, entsorgt, weshalb
man nicht tber einen unsauberen Transport besorgt
sein muss.

[0075] Als ein Teil des Programms flir den Betrieb
des Abrollers unter der Kontrolle der Kontrolleinrich-
tung 27 werden der Forderer 24 und das von einer
Pumpe (nicht gezeigt) erzeugte Vakuum beide herun-
tergefahren, um Energie zu sparen und unnétigen
Larm zu vermeiden.

[0076] Der Einfihr-Foérderer 24 ist drehbar auf ei-
nem Paar von Sockeln 45 (siehe rechten unteren Teil
von Fig. 13) gelagert, die eine Halterung 46 fiir jede
Seite des Forderers 24 vorsehen (siehe Fig. 12). Die
Halterungen 46 tragen drehbar einen Querschaft 47,
der sich auf der Achse der unteren (angetriebenen)
Rolle 48 befindet. An seinem oberen Ende besitzt der
Foérderer eine Mitlauferrolle 49, die auf der gestuften
Kammer, die allgemein mit 50 bezeichnet und mit
dem Verteiler 40 verbunden ist, angebracht ist.

[0077] Das Positionieren des Forderers 24 Uber die
Anderung seines Winkels wird durch ein Paar Druck-
zylinder 51 erreicht, die zwischen den Sockeln 45
und der Kammer 50 angekoppelt sind. Die Zylinder
51 stehen ebenfalls unter der Kontrolle der Kontroll-
einrichtung 27.

Systemparameter

[0078] Um der Kontrolleinrichtung 27 zu ermdgli-
chen, den Abbrems-Durchmesser nahe dem Ende
des Abroll-Zyklus zu berechnen, ist ein weiterer Sen-
sor 52 auf dem querlaufenden Element 21¢c der Tra-
gervorrichtung 21, wie in Fig.5 zu sehen, ange-
bracht. Aulterdem informiert der Sensor kontinuier-
lich Gber den Radius der Stammrolle, und die Kontrol-
leinrichtung berechnet kontinuierlich die Motorge-
schwindigkeit, um ein gewlnschtes Abrollen zu er-
halten. Alternativ, kdbnnen Prozessriickmelder, wie
Kraftmesszellen oder Tanzer, benutzt werden, um
die Kontrolleinrichtung tiber Anderungen in der Zug-
spannung oder ahnliches zu informieren und der
Kontrolleinrichtung zu ermdglichen, die Motorge-
schwindigkeit zu andern.

[0079] Wenn erst der Abroller positioniert worden
ist, welches von primarer Bedeutung ist, da er mit
dem Hulsenbunker, der Hulsenbeschickung, der Rol-
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lenblockentfernung und der Rollenblocksage in Be-
zug steht, wird das Abroller-Gerust 20 in einer geeig-
neten Entfernung oberhalb aufgestellt, damit der Hul-
sen-Positionierungs-Tisch 25, der Einfiihr-Férderers
24 und irgendeine Verbindungsvorrichtung 23 unter-
gebracht werden kénnen.

[0080] Der Ort des Hiulsen-Positionierungs-Tischs
25 ist als eine Funktion der Drehgeometrie der Tra-
gervorrichtung 21 gegeben, wie es aus der Betrach-
tung von Fig. 6 erkannt werden kann. Auf der ande-
ren Seite ist der Ort des Einflhr-Forderers 24 nicht
nur eine Funktion der Tragervorrichtungsgeometrie,
sondern auch der Gréflie der Stammrollen, die abge-
rollt werden sollen.

[0081] In gleicher Weise wie die Positionierung des
Hulsen-Positionierungs-Tischs 25 muss der Wagen
26 so platzierbar sein, dass eine Stammrolle von den
Spannfuttern 31 der Tragervorrichtung 21 gefasst
werden kann.

[0082] Das Abroller-System enthalt in der Tat, ob-
gleich es eine Vorrichtung zum Drehen der Stamm-
rolle besitzt, eine Strecke oder einen Abschnitt eines
Walzenwerk-Verarbeitungsgebiets, das sich von der
Wagen-Vorrichtung 26, die die nachste Stammrolle
zur Verfugung stellt, iber den ganzen Weg bis zu der
Abrollergruppe erstreckt.

Strukturelle Merkmale

[0083] Das Abroller-System enthalt viele signifikan-
te strukturelle Merkmale, die im weiteren diskutiert
werden. Zum Beispiel macht das Abroller-System
von der Rollen-Wagenvorrichtung 26 Gebrauch, die
funktionell mit dem Gertist 20 verbunden ist, um eine
sneue" Stammrolle R' zu stitzen, wobei die Rol-
len-Wagenvorrichtung 26 mit der Kontrolleinrichtung
27 zusammenarbeitet, um die Hulsenfutter 31 zu po-
sitionieren und dieselben in eine Stammrollenhtilse C
einzufihren.

[0084] Weiterhin beinhaltet die Kontrolleinrichtung
27 Sensorvorrichtungen 32 die kooperativ miteinan-
der verbunden sind, um die Koordinaten der ,neuen"”
Stammrolle R' zu berechnen und die Koordinaten vor
dem Einflhren der Hilsenfutter 31 zu mitteln.

[0085] Noch weiterhin besitzt die Kontrolleinrich-
tung 27 die Fahigkeit, die Ausrichtung der Hulsen-
querachse mit derjenigen der Stammrollenquerachse
zu vergleichen. Die Kontrolleinrichtung besitzt zudem
die Fahigkeit des Kontrollierens des Einfiihrens der
Hulsenfutter 31 in die Hilse C durch, zum Beispiel,
das Kontrollieren des Betriebs der Fluiddruckzylinder
35.

[0086] Nahe dem Ende des Abroll-Zyklus reguliert
die Kontrolleinrichtung 27 die Drehbewegung der

Tragervorrichtung 21 als eine Funktion des Grads
des Abrollens der Stammrolle R.

[0087] Ebenso bestimmt wahrend des Abroll-Zyklus
(im allgemeinen wahrend dessen letzten Stadiums)
die Kontrolleinrichtung 27 in Zusammenarbeit mit der
Sensorvorrichtung 53 den Zustand des Hulsen-Posi-
tionierungs-Tischs 25 (siehe den linken mittleren Teil
von Fig. 5).

[0088] Sehr nahe an dem Ende des Abroll-Zyklus ist
es wichtig, dass der Hilsen-Positionierungs-Tisch
sich in einer Position befindet, um die beinahe ver-
brauchte Rolle R, aufzunehmen, dass er frei von ir-
gendwelchem behindernden Material ist und zudem
seine sich selbst drehende Rolle 28 in Betrieb ist.
Ganz am Ende aber werden der Motor und die
Bremsvorrichtung 54, die funktionell mit der Rolle 28
verbunden ist, aktiviert, um die Bahn W mit einem Mi-
nimum eines auf dem Tisch 25 verbleibenden Bahn-
rests, optimaler Weise etwa 1/4" (6 mm), abzureif3en.

[0089] Vor dieser Zeit, auf die sich gerade bezogen
wurde, aber wiederum gegen das Ende des Ab-
roll-Zyklus hin, nimmt die Kontrolleinrichtung den Ein-
fuhr-Forderer 24 (ber einen Antrieb 55 in Betrieb
(siehe unten links in Fig. 12). Der Antrieb 55 ist an
den Antrieb 56 der angetriebenen Rolle 22 gekoppelt
(siehe Fig. 5), welcher zu Zeiten durch einen Motor
(nicht gezeigt) betrieben wird. Ebenso wird eine Va-
kuumpumpe (nicht gezeigt) in Betrieb genommen,
um eine Duckreduktion auf den Verteiler 40 zu tber-
tragen.

[0090] Wie oben gezeigt ist das offenbarte Verfah-
ren und Abroller-System fur Stammrollen mit grolem
Durchmesser vollstandig automatisiert, um die Not-
wendigkeit einer manuellen Handhabung der
schwerfalligen und potentiell gefahrlichen Rollen zu
vermeiden. Am Anfang wird der Wagen 26 vorteilhaf-
ter Weise mit einem oberen Tisch 57 ausgestattet
(siehe Fig. 2), der Gber einen Winkel von 90° um eine
vertikale Achse drehbar ist, um eine freitragende Ab-
lage einer neuen Stammrolle, deren Achse parallel
zu der Lange des Bahnlaufs, das heil’t vom Wagen
26 zu der Verbindungsvorrichtung 23 ist, zu ermdégli-
chen. Die Kontrolleinrichtung 27 veranlasst daraufhin
den Tisch 57, sich in die Position wie in den Fig. 2
und 3 gezeigt zu drehen, um den Abroll-Zyklus zu
starten. Wenn die vorherige Stammrolle sich der Er-
schopfung nadhert, werden die Tragervorrichtungen
21, die von der vorherigen Rollenhilse geldst worden
sind, automatisch von unterhalb auf der Strecke nach
oberhalb gedreht und wird automatisch das Einspan-
nen der Hilse wie oben beschrieben ausgefiihrt. So-
dann, am Ende des Zyklus, wird die geleerte Hilse
auf den Tisch 25 verbracht, und wird die Tragervor-
richtung 21 zu dem Initialisieren eines neuen Zyklus
ausgespannt.
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Fig. 16

[0091] Fig. 16 illustriert ein automatisiertes Off-
line-Verfahren zum Verbinden von Tissuepapier-Bah-
nen von unterschiedlichen Stammrollen zum spate-
ren Wiederaufrollen. Das Verfahren benutzt eine
Endfertigungs-Vorrichtung, die im wesentlichen kon-
tinuierlich jede Bahn wahrend des Abrollens fasst,
um das Verbinden der Bahnen auszufuhren. Wie il-
lustriert ist eine sich erschopfende Rolle R, auf den
Hulsen-Positionierungs-Tisch verbracht worden. Die
Bahn W der sich erschépfenden Rolle R, wird wiin-
schenswerter Weise der Reihe nach zu einer Kalan-
dervorrichtung 130 und einer Pragevorrichtung 140
transportiert. Entweder die Kalandervorrichtung oder
die Pragevorrichtung fasst im wesentlichen kontinu-
ierlich die Bahn W wahrend der Zeit, wahrend die
Bahn von ihrer Stammrolle R, abgerollt wird. Die ka-
landerte und gepragte Tissuepapier-Bahn W kann
dann auf eine Wiederaufroll-Vorrichtung RW aufge-
rollt werden. Zum Beispiel kann die Tissuepa-
pier-Bahn W auf Tissuepapier-Rollenhiilsen aufge-
rollt werden, wo sie Rollenblécke bildet, die nachfol-
gend auf geeignete Breiten geschnitten werden, und
werden die resultierenden einzelnen Tissuepa-
pier-Rollen verpackt (nicht gezeigt).

[0092] Die Kalandervorrichtung 130 umfasst ein
Paar Kalanderwalzen 132 und 134, die zusammen
zwischen sich einen Kalanderspalt 136 ausbilden. Es
ist eine Spreizrolle 138 gezeigt, die dem Kalander-
spalt 136 vorausgeht, wenngleich weitere Einzelhei-
ten der Kalandervorrichtung 130 aus Griinden der
Deutlichkeit nicht gezeigt sind.

[0093] Der Kalanderspalt 130 kann einen ,weichen
Spalt" umfassen, worin die Walzen eine unterschied-
liche Oberflachenharte aufweisen und zumindest
eine der Walzen eine nachgiebig Oberflache hat.
Nachgiebige Kalanderwalzen, die fur dieses Verfah-
ren geeignet sind, werden typischerweise als kaut-
schukbezogene Kalanderwalzen bezeichnet, obwonhl
das tatsachliche Material naturlichen Kautschuk, syn-
thetisches Gummi, Verbundstoffe oder andere kom-
pressible Oberflachen umfassen kann. Geeignete
nachgiebige Kalanderwalzen kénnen eine Shore A
Oberflachenharte von etwa 75 bis 100 Durometer (et-
wa 0 bis 55 Pusey & Jones) und insbesondere von
etwa 85 bis etwa 95 Durometer (etwa 10 bis 40 Pu-
sey & Jones), aufweisen. Zum Beispiel, kbnnen die
Kalanderwalzen eine glatte Stahlwalze 134 und eine
glatte nachgiebige Walze 132, die, wie diejenige, die
von Stowe Woodward Company, U.S.A. unter dem
Handelsnamen MULTICHEM erhaltlich ist, aus Poly-
mer-Verbundstoff hergestellt ist, umfassen. Der
Druck des Kalanderspalts betragt geeigneter Weise
von etwa 13,6 bis etwa 90,7 kg pro 2.5 cm, und ins-
besondere von etwa 34,0 bis etwa 79,4 kg pro 2.5
cm. Gekreppte durchgangs-getrocknete Bahnen ha-
ben winschenswerter Weise eine Blattorientierung

zum Kalandern und Pragen wie in US 6,248,211 von
R. Jennings et al. und betitelt ,Method for Making a
Throughdried Tissue Sheet" offenbart.

[0094] Nach dem Verlassen der Kalandervorrich-
tung 130 wird die Tissuepapier-Bahn W zu einer Pra-
gevorrichtung 140 transportiert, die eine Musterwalze
142 und eine Gegendruckwalze 144 umfasst. Die
Musterwalze und die Gegendruckwalze 142 und 144
bilden zusammen zwischen sich einen Pragespalt
146 aus. Es ist eine Spreizrolle 148 gezeigt, die dem
Pragespalt 146 vorausgeht, wenngleich weitere Ein-
zelheiten der Pragevorrichtung 140 aus Griinden der
Deutlichkeit nicht gezeigt sind.

[0095] Pragen ist ein gut bekannter Mechanismus,
die Blattdicke (Caliper) zu erhéhen, und es fihrt zu
einem weiteren Vorteil, indem es ein dekoratives
Muster dem Tissuepapier-Produkt aufpragt. Diese
dekorativen Muster kénnen ,Punktpragen" oder
~Punktpragungen" umfassen, die diskrete Prageele-
mente enthalten. Solche Elemente kénnen eine Gro-
Re von etwa 13 mm mal 13 mm bis etwa 25 mm mal
25 mm und somit eine Flache von etwa 1,6 bis etwa
6,5 Quadratzentimeter aufweisen. Diese diskreten
Prageelemente haben typischerweise einen Abstand
von etwa 13 mm bis etwa 25 mm voneinander. Die
punktpragenden Elemente sind auf einer Musterwal-
ze ausgebildet, die auch als eine Pragewalze be-
zeichnet wird, und werden in das Tissuepapier-Blatt
gepresst. Die raumlich voneinander getrennten dis-
kreten punktpragenden Elemente treffen im wesentli-
chen kontinuierlich auf die Bahn, wenn diese durch
den Pragespalt 146 prozessiert wird. Die punktpra-
genden Elemente kdnnen dekorative Muster, wie
etwa Blumen, Blatter, Vogel, Tiere und ahnliches,
darstellen. Wie in dem US Patent Nr. 5,904,812, von
Z. Salman et al. am 16. Juni 1997 eingereicht und be-
titelt ,Calendered And Embossed Tissue Products”,
offenbart, kbnnen voluminése Tissuepapier-Produkte
mit verbesserter Musterdeutlichkeit gepragt werden,
indem die volumindsen Tissuepapier-Bahnen der
Reihen nach durch separate Kalander- und Prage-
vorrichtungen prozessiert werden.

[0096] Die Gegendruckwalze 144 kann eine glatte
gummibezogene Rolle, eine gravierte Rolle, wie eine
Stahlrolle, die der Musterwalze angepasst ist oder
ahnliches umfassen. Der Pragespalt kann auf einen
Musterwalzen/Gegendruckwalzen-Beladedruck von
von etwa 36,4 bis etwa 68,2 kg pro 2,5 cm, zum Bei-
spiel auf einen Mittelwert von etwa 61,4 kg pro 2,5
cm, eingestellt werden, so dass das Pragemuster der
Tissuepapier-Bahn W aufgedriickt wird. Die Gegen-
druckwalze kann aus jeglichem Material sein, das die
Anforderungen an den Prozess erfilllt, wie naturlicher
Kautschuk, synthetisches Gummi oder andere kom-
pressible Oberflachen und kann eine Shore A Ober-
flachenharte von etwa 65 bis etwa 85 Durometer, wie
etwa 75 Durometer aufweisen.
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[0097] Eine neue Stammrolle R' ist in Fig. 16 ge-
zeigt, die automatisch in die Strecke eingefuhrt wird.
Eine Drehung der neuen Stammrolle wird Uber die
Hulsenfutter 31 (nicht gezeigt) vermittelt, die auf den
Tragern 21 angebracht und somit mit dem Gerust 20
verbunden sind. Wie illustriert ist das vordere Ende L,
der neuen Bahn bereits von dem Einfuhr-Férderer 24
transportiert und auf den hinteren Endbereich T, der
beinahe erschopften Bahn W abgelegt worden. Die
Bahn der sich erschépfenden Rolle R, wird vorzugs-
weise Uber eine Rolle 22 geflihrt und folgt hernach ei-
nem weiterflihrenden Weg zu der ersten Endferti-
gungs-Vorrichtung. Das vordere Ende L, der neuen
Bahn kann dann auf die beinahe erschopfte Bahn W
an dem Ort der Rolle 22 oder auf der Strecke unter-
halb der Rolle 22 abgelegt werden, um den Transport
beider Bahnen zu der ersten Endfertigungs-Vorrich-
tung zu vollfiihren. Wie zuvor beschrieben wird der
Einflihr-Férderer 24 wiinschenswerter Weise in Ver-
bindung mit der Drehung der Hilsenfutter 31 und
moglicherweise ebenso der Drehung der Rolle 22 be-
trieben. Die Rolle 22 ist wiinschenswerter Weise eine
angetriebene Rolle mit einer stark reibenden Be-
schichtung, die zum Beispiel aus einem Kettelmateri-
al wie es in verbindenden Haken-und-Schlaufen-Ma-
terialien verwendet wird, oder dhnlichem hergestellt
ist.

[0098] Somit werden die Bahnen von der sich er-
schopfenden Rolle R, und der neuen Rolle R' zu der
ersten Endfertigungs-Vorrichtung transportiert, die in
diesem Fall die Kalandervorrichtung 130 ist. Die Bah-
nen werden nicht auf der Strecke vor der Kalander-
vorrichtung 130 miteinander verbunden, und somit
kann man von ihnen sagen, dass sie oberhalb der
Kalandervorrichtung beweglich zueinander sind. Der
Vorgang des automatischen Verbindens der Bahnen
beinhaltet das gleichzeitige Abrollen beider Bahnen
von ihren jeweiligen Stammrollen und das gleichzei-
tige Fihren beider Bahnen durch den Spalt 136 der
Endfertigungs-Vorrichtung, um die Bahnen miteinan-
der zu verbinden. In der illustrierten Anordnung wer-
den die Stammrollen R, und R’ gleichzeitig durch eine
Wiegerolle 28 und die Hulsenfutter 31 angetrieben.
Danach kann die Bahn von der sich erschépfenden
Rolle R, abgerissen werden, und die neue Bahn kann
im wesentlichen kontinuierlich von der Kalandervor-
richtung oder der Pragevorrichtung erfasst werden,
wahrend die Bahn abgerollt wird.

[0099] Das Verfahren zum Verbinden der Bahnen
von unterschiedlichen Stammrollen miteinander un-
ter Benutzung des ersten Endfertigungsvorgangs
enthebt einen der Notwendigkeit von separaten Ver-
bindungsvorrichtungen und enthebt einen der Not-
wendigkeit von externen Bindemitteln wie Kleber,
Klebebander oder dhnlichem. Dieses Verfahren er-
setzt auch manuelle Verfahren wie das Einfadeln je-
der neuen Bahn oder das Verknupfen der Bahnen per
Hand.

[0100] In der illustrierten Anordnung erfolgt der ers-
te Endfertigungsvorgang in der Kalandervorrichtung,
die im wesentlichen kontinuierlich wahrend die Bah-
nen abgerollt werden benutzt wird. Die Vorrichtung
fur den ersten Endfertigungsvorgang nach dem Ab-
roller kann alternativ eine Pragevorrichtung, eine
Crimpvorrichtung oder eine andere solche Vorrich-
tung sein, die jede einzelne Bahn wahrend sie abge-
rollt wird erfasst, und die Uberlappenden Bahnen
wahrend eines Bahnverbindens miteinander verbin-
det, so dass die Bahnen bis zum Aufrollen zusam-
mengehalten werden. Das Verfahren verringert ver-
glichen mit herkémmlichen Verfahren dramatisch die
Ausfallszeit, die mit dem Verbinden unterschiedlicher
Stammrollen-Bahnen verbunden ist.

Fig. 17-19

[0101] Andere Arten von Drehmoment-Ubertra-
gungs-Vorrichtungen, die nicht in Kontakt mit der du-
Reren peripheren Oberflache der Stammrolle treten,
werden mit Bezug auf die Fig. 17-19 beschrieben. In
den Fig. 17 und 18 umfasst die Drehmoment-Uber-
tragungs-Vorrichtung seitliche Klemmvorrichtungen,
die lediglich die entgegengesetzten Endflachen der
Stammrolle fassen und die Rolle zwischen sich ein-
schliefen. Solche Klemmvorrichtungen kénnen als
die einzigen Abroller-Vorrichtungen oder als ergan-
zende Vorrichtungen in Kombination mit einem zen-
tralen Abrollantrieb (nicht gezeigt) benutzt werden.
Die Drehmoment-Ubertragungs-Vorrichtungen 160,
die in den Fig. 17 und 18 gezeigt sind, werden zur
Ubertragung von Drehmoment von einem Abroll-
schaft 162 auf eine Stammrolle betrieben. Die Dreh-
moment-Ubertragungs-Vorrichtungen 160 iiben un-
ter der Verwendung von einem aufblasbaren ringfor-
migen Luftpolster 164 (Fig. 17), oder alternativ von
einer Vielzahl von aufblasbaren ringférmigen Luft-
polstern 166 (Fig. 18), Druck auf die Endseiten 163
der Rolle R aus. Die Rollenhilse C wird Uber das
Ende eines Schafts 162 und gegen einen Ring 167
positioniert.

[0102] Die aufblasbaren Luftpolster 164 und 166
sind an einer Stitzplatte 168 angebracht, die fest an
dem Abrollschaft 162 angebracht ist. Die Luftpolster
kénnen durch die Bewegung eines Fluids durch ge-
eignete Leitungen (nicht gezeigt) zu den Luftpols-
ter-Hohlrdumen 170 aufgeblasen und geleert wer-
den. Somit sind die Luftpolster in der Lage, Druck auf
die Endflachen der Stammrolle auszutben und sind
in der Lage, sich zu leeren oder zurtickzuziehen,
wenn die Stammrolle abgerollt wird. Mit Bezug auf
Fig. 18 kdnnen die ringfdrmigen Luftpolster 166 der
Reihe nach radial einwarts entleert oder geldst wer-
den, wenn die Stammrolle zu kleineren Durchmes-
sern abgerollt wird, so dass sie nicht mit dem Blatt,
wenn es von der Rolle abgerollt wird, stérend zusam-
mentreffen. Die inneren Luftpolster 166 kénnen auf-
geblasen verbleiben, um weiterhin Drehmoment auf
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die Rolle mit kleinerem Rollendurchmesser zu uber-
tragen. Der Kontaktdruck der Luftpolster gegen die
Enden der Stammrolle wird von der Konfiguration der
Drehmoment-Ubertragungs-Vorrichtungen 160 ab-
hangen, aber er ist geeigneter Weise geringer als
etwa 17,2 kPa, insbesondere etwa 3,4 bis etwa 17,2
kPa und weiterhin insbesondere weniger als etwa 6,9
kPa, um Schaden an der Tissuepapier-Bahn zu mini-
mieren.

[0103] In Fig. 17 ist eine optionale Reibungsplatte
172 an dem aufblasbaren Luftpolster 164 ange-
bracht, um die Endflachen 163 der Rolle R beim Auf-
blasen des Luftpolsters 164 zu fassen. Die Reibungs-
platte 172 kann aus jeglichem Material hergestellt
sein, das am besten bei minimalem Druck die Rolle
greift und den Kanten des Blatts minimalen Schaden
zufligt, obgleich die Endflachen der Rolle normaler-
weise nicht zur Herstellung eines fertigen Tissuepa-
pier-Produkts verwendet werden.

[0104] Die GroRe der Stitzplatte 168 wird von der
GroRe der Stammrollen abhangen aber kann zumin-
dest etwa 114 cm, wie etwa 114 bis etwa 152 cm, im
aufleren Durchmesser betragen, so dass sie dort po-
sitioniert werden kann, wo die gréten Krafte auftre-
ten. Der Teil der Drehmoment-Ubertragungs-Vorrich-
tungen 160, der mit dem Ende der Rolle in Kontakt
tritt, wird bestimmte innere und auftere Durchmesser
aufweisen, die den Druck auf die Rolle minimieren,
die Kontaktflache maximieren, oder das Verhaltnis
zwischen der Kontaktflache, dem Einspanndruck und
der Reibungscharakteristik der Drehmoment-Uber-
tragungs-Vorrichtungen optimieren.

[0105] Das Abroller-System, das teilweise in Fig. 19
illustriert ist, kombiniert Hulsenfutter 31, die die inne-
re Oberflache 175 der Hulse C fassen und erganzen-
de Drehmoment-Ubertragungs-Vorrichtungen 160,
die die Endseiten 163 der Stammrolle R einspannen.
Das Abroller-System enthalt gegenlberliegende Fut-
terschaft-Anordnungen 176 (nur eine ist gezeigt), die
jede einen Abrollschaft 162 umfasst, der drehbar in-
nerhalb einer Nabe 178 angebracht ist, und mit einer
Antriebsvorrichtung mit variabler Geschwindigkeit
(nicht gezeigt) verbunden ist. Jede Futterschaft-An-
ordnung 176 umfasst ebenso ein Hiilsenfutter 31 und
eine zusatzliche Antriebshilse 180, die beide auf
dem Schaft 162 angebracht sind, um sich mit diesem
zu drehen. Die Hulsenfutter 31 enthalten aufblasbare
Hulsenfutter-Luftpolster 182, die geeignet sind, tGber
Reibung die innere Hilsenoberflache 175 zu fassen,
wenn die Futterschaft-Anordnung 176 in die Hiilse C
eingefiuhrt wird. Die zusatzliche Antriebshilse 180
enthalt aufblasbare Kopplungs-Luftpolster 184, de-
ren Wirkungsweise im folgenden beschrieben wird.
Leitungen (nicht gezeigt) innerhalb der Futter-
schaft-Anordnung 176 verbinden funktionell die Hohl-
raume der Hulsenfutter-Luftpolster 182 und Kopp-
lungs-Luftpolster 184 zum Aufblasen und Entleeren

der Luftpolster mit einer Fluidquelle (nicht gezeigt).

[0106] Die zuséatzliche Drehmoment-Ubertra-
gungs-Vorrichtung 160 enthalt eine ringformige
Stitzplatte 168. Eine Vielzahl von konzentrischen,
aufblasbaren ringférmigen Luftpolstern 166 ist an der
Stitzplatte angebracht und geeignet, die Endflachen
163 einer Stammrolle zu fassen, die aus Griinden der
lllustration in groBer Nahe zu der Futterschaft-Anord-
nung 176 gezeigt sind. Die Stitzplatte 168 enthalt ei-
nen fest eingebauten, sich axial erstreckenden Kra-
gen 186, der mit Kugelsperren und Arretierungen
oder anderen geeigneten Mitteln (nicht gezeigt) ab-
nehmbar an einem Teil des starren Gerusts 188 an-
gebracht ist. Leitungen (nicht gezeigt), innerhalb der
Stutzplatte 168 und der Futterschaft-Anordnung 176
und mit einem Drehgelenk verbunden, verbinden
funktionell die Hohlrdaume der ringformigen Luftpols-
ter 166 mit einer Fluidquelle (nicht gezeigt).

[0107] Wenn die Hilsenfutter 31 zur Einflhrung in
die Hilse C ausgerichtet sind, werden die Futter-
schaft-Anordnungen 176 axial in die Rolle R ein- und
aufeinanderzugefuhrt. Die axiale Bewegung wird
zeitweise unterbrochen, wenn die zusatzlichen An-
triebshilsen 180 sich radial einwarts der Stlitzplat-
tenkragen 186 befinden, an welchem Punkt Flansche
190 der zusatzlichen Antriebshilsen 180 in Kontakt
mit den Kragen treten kénnen. Die Kopplungs-Luft-
polster 184 werden dann aufgeblasen, um Uber Rei-
bung die Stitzplattenkragen 186 zu fassen. Die Fut-
terschaft-Anordnungen 176 nehmen danach ihre axi-
ale Bewegung wieder auf, bis die Hilsenfutter 31 sich
innerhalb der Hilse C befinden und Flansche 192 der
Hulsenfutter an der Hilse anstof3en. Sowohl die Luft-
polster 182 innerhalb der Hulsenfutter 31 als auch die
ringférmigen Luftpolster 166 an den Stutzplatten 168
werden dann aufgeblasen, um die innere Oberflache
175 der Hilse und die Endflachen 163 de Stammrolle
zu fassen. Alternativ kénnten die zusatzlichen Dreh-
moment-Ubertragungs-Vorrichtung 160 und die Fut-
terschaft-Anordnung 176 starr miteinander verbun-
den werden (nicht gezeigt).

[0108] Die zusatzlichen Drehmoment-Ubertra-
gungs-Vorrichtungen 160, wie sie mit Bezug auf die
Fig. 16-19 beschrieben sind, sind insbesondere fur
die Anwendung auf locker gerollte Stammrollen mit
einem aufleren Durchmesser von etwa 305 cm oder
mehr, zum Beispiel von etwa 356 cm oder mehr, von
Vorteil. Die zuséatzliche Drehmoment-Ubertra-
gungs-Vorrichtung 160 verringert oder eliminiert den
Schlupf zwischen einzelnen Blattlagen und zwischen
den Blattlagen und der inneren Rollenhllse, insbe-
sondere wahrend der Zeitspannen grol3er Beschleu-
nigung oder Abbremsung. Das Drehmoment kann
von dem Abrollschaft auf die Rolle selbst durch die
Wahl des Reibungskoeffizienten der seitlichen
Klemmvorrichtungen, der Kontaktflache der seitli-
chen Klemmvorrichtungen und des Luftdrucks der
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Luftpolster in dem gewilnschten Mal Ubertragen
werden.

[0109] Wahrend in den vorausgegangenen Spezifi-
zierungen eine detaillierte Beschreibung verschiede-
ner Ausfihrungsformen der Erfindung zum Zwecke
der lllustration dargelegt worden ist, kbnnen viele Ab-
anderungen der hier angegebenen Einzelheiten von
dem Fachmann vorgenommen werden, ohne den
Bereich der Erfindung zu verlassen.

Patentanspriiche

1. Eine Drehmoment-Ubertragungs-Vorrichtung
(160) zum Abrollen einer Tissuepapier-Rolle (R), die
eine periphere Oberflache, entgegengesetzte Endfla-
chen (163) und eine innere Hulsenoberflache (175)
aufweist, umfassend:
ein Gerust (20), ein Paar Trager (21a, 21b) in einem
raumlichen Abstand umfassend, um die Breite der
Rolle (R) zwischen sich aufzunehmen, wobei jeder
Trager (21a, 21b) eine seitliche Klemmvorrichtung
umfasst, die auf ihm angebracht ist und geeignet ist,
eine der entgegengesetzten Endflachen (163) der
Tissuepapier-Rolle (R) zu fassen, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Drehmoment-Ubertragungs-Vor-
richtung eine solche zum Abrollen von Rollen mit ei-
nem aufleren Durchmesser von wenigstens etwa
152 cm und einer Breite zwischen den entgegenge-
setzten Endflachen (163) von wenigstens etwa 140
cmist, wobei die seitliche Klemmvorrichtung umfasst:
eine Stutzplatte (168), die funktionell verbunden und
drehbar mit einem Abrollschaft (162) ist, der mit einer
elektrischen Antriebsvorrichtung (34) verbunden ist;
ein aufblasbares Luftpolster (164, 166), das auf der
Stitzplatte (168) angebracht ist; und
Vorrichtungen zum Aufblasen des Luftpolsters (164,
166), so dass die entgegengesetzten Endflachen
(163) der Rolle (R) zwischen den seitlichen Klemm-
vorrichtungen eingeschlossen werden.

2. Die Vorrichtung (160) nach Anspruch 1, weiter-
hin eine Vielzahl von konzentrischen ringférmigen
Luftpolstern (166) umfassend, die auf der Stutzplatte
(168) angebracht sind.

3. Die Vorrichtung (160) nach Anspruch 2, weiter-
hin Kontrolleinrichtungen (27) umfassend, die geeig-
net sind, die ringférmigen Luftpolster (166) der Reihe
nach radial einwarts zu entleeren, wenn die Rolle (R)
abgerollt wird.

4. Die Vorrichtung (160) nach einem der vorheri-
gen Anspriche, worin die seitlichen Klemmvorrich-
tungen einen Druck von weniger als 17,2 kPa auf die
entgegengesetzten Endseiten (163) der Rolle (R)
ausulben.

5. Die Vorrichtung (160) nach einem der vorheri-
gen Anspriiche, worin die Stitzplatte (168) einen au-

Reren Durchmesser von wenigstens 114 cm auf-
weist.

6. Die Vorrichtung (160) nach einem der Anspri-
che 1 bis 4, worin die Stitzplatte (168) einen aulieren
Durchmesser von zwischen 114 und 152 cm auf-
weist.

7. Die Vorrichtung (160) nach einem der vorheri-
gen Anspriiche, weiterhin Hilsenfutter (31) umfas-
send, die geeignet sind, die innere Hilsenoberflache
(175) der Rolle (R) zu fassen.

Es folgen 12 Blatt Zeichnungen
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