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(54) Vorrichtung und Verfahren zum Verbinden des Endstiickes einer ersten Materialbahn mit

dem Anfangsstuck einer zweiten Materialbahn und/

oder Vorrichtung zum Abrollen einer in

Form einer Vorratsrolle aufgewickelten Materialbahn

(57) Es wird eine Vorrichtung zum Verbinden des
Endstilickes einer ersten Materialbahn (2) mit dem An-
fangsstuck einer zweiten Materialbahn (3) beschrieben,
die einen ersten Abrollriemen (4) zum Abrollen der ersten
Materialbahn (2), der mittels einer ersten Abrollriemen-
antriebswalze (5) antreibbar ist, einen zweiten Abrollrie-
men (6) zum Abrollen der zweiten Materialbahn (3), der
mittels einer zweiten Abrollriemenantriebswalze (7) an-
treibbar ist und eine Spleil3einrichtung (8) mit zwei Pra-
gewalzen (9,10) zum Verprégen des Endstiickes mitdem
Anfangsstiick aufweist, wobei wenigstens eine der Préa-
gewalzen (9,10) mittels einer SpleiRantriebswalze (11)

Fig. 1

antreibbar ist. Diese Vorrichtung soll kostengunstiger,
Platz sparender und einfacher ausgebildet werden. Zur
Losung dieser Aufgabe wird vorgeschlagen, die erste
und die zweite Abrollriemenantriebswalze (5,7) sowie die
SpleiBantriebswalze (11) mittels eines einzigen Motors
(13) antreibbar zu gestalten und zwischen der ersten Ab-
rollriemenantriebswalze (5) und dem ersten Abrollriemen
(4), der zweiten Abrollriemenantriebswalze (7) und dem
zweiten Abrollriemen (6) sowie der SpleiRantriebswalze
(11) und der wenigstens einen angetriebenen Pragewal-
ze (9) jeweils eine Kupplung anzuordnen, mittels der die
jeweilige Antriebsverbindung wahlweise herstell- oder
|6sbar ist.
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Beschreibung
I. Anwendungsgebiet

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft eine Vorrich-
tung und ein Verfahren zum Verbinden des Endstticks
einer ersten Materialbahn mit dem Anfangsstuck einer
zweiten Materialbahn und/oder eine Vorrichtung zum Ab-
rollen einerin Form einer Vorratsrolle aufgewickelten Ma-
terialbahn. Vorzugsweise findet die Erfindung Anwen-
dung in Zusammenhang mit Maschinen zur Herstellung
von Hygieneprodukten oder so genannten Tissuepro-
dukten, wie z. B. Papiertaschentlichern. In letztgenann-
tem Fall handelt es sich bei den Materialbahnen um Tis-
suebahnen. Denkbar ist jedoch auch, die Erfindung in
Zusammenhang mit Maschinen zur Herstellung von
Briefhillen einzusetzen, wobei es sich bei den Material-
bahnen dann um Papierbahnen handelt.

II. Technischer Hintergrund

[0002] AusderDE 10012000 Alistein Rollenwechs-
ler fUr eine Vorrichtung zum Herstellen von Hygienepro-
dukten bekannt. Bei diesem Rollenwechsler ist zum Ver-
binden des Endstucks einer ersten Materialbahn mitdem
Anfangsstiick einer zweiten Materialbahn eine
SpleilRvorrichtung vorgesehen, die zwei aufeinander zu
und voneinander weg bewegbare Pragewalzen aufweist.
Wenn die Maschine zur Herstellung der Hygieneproduk-
te eine erste Materialbahn im Wesentlichen eingezogen
bzw. verarbeitet hat, wird das Anfangsstiick einer auf ei-
ne Vorratsrolle aufgewickelten, zweiten Materialbahn
mittels der SpleiReinrichtung mit dem Endstlick der er-
sten Materialbahn verbunden, so dass der Produktions-
prozess zur Herstellung der Hygieneprodukte nach dem
SpleiRvorgang fortgesetzt werden kann.

[0003] Der bekannte Rollenwechsler weist insbeson-
dere die folgenden Nachteile auf (Bezugnahmen auf Fi-
guren und Bezugszeichen beziehen sich auf die DE 100
12 000 Al):

a) Die beiden in Fig. 1 gezeigten Abrollriemen zum
Abrollen der jeweiligen Vorratsrolle bendétigen je-
weils einen eigenen Antriebsmotor. Darliber hinaus
bendotigt die in den Figuren gezeigte Pragewalze 12
der Splei3einrichtung einen weiteren Antriebsmotor.
Es ist somit eine Vielzahl von Antriebsmotoren er-
forderlich, wobei jeder Motor Platzbedarf und Kosten
erhoéht.

b) GemaR Fig. 1 sind die beiden Abrollriemenvor-
richtungen schwenkbar oberhalb der jeweiligen Vor-
ratsrolle angeordnet. Die Vorratsrolle 9 bzw. 10 ist
mit Hilfe eines Unterbaus drehbar gelagert, wobei
deren Abrollachse wahrend des Abrollvorgangs
ortsfest bleibt und sich die jeweilige Abrollriemen-
vorrichtung allmahlich um ihre Schwenkachse dre-
hend absenkt. Wegen des Unterbaus ist ein Heran-
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fahren einer neuen Vorratsrolle mit Hilfe eines Ga-
belstaplers schwierig. Dartiber hinaus bergen die
schwenkbaren Abrollriemenvorrichtungen eine Un-
fallgefahr dahingehend, dass sich eine die neue Vor-
ratsrolle einlegende Person an ihnen verletzt.

c) Bei dem bekannten Rollenwechsler wird geman
Fig. 2 die Bahnspannung der Materialbahn mittels
einer so genannten Tanzerwalze 48 geregelt. Die
Tanzerwalze 48 ist in einer Vorrats- oder Speicher-
schlaufe der zu verarbeitenden Materialbahn ange-
ordnet und ist mittels einer Ubertragungsmechanik,
die insbesondere einen in Fig. 2 nach unten vorge-
spannten Hebel 47 umfasst, mit einer Signalaufneh-
mereinrichtung gekoppelt. Bei einem Nachlassen
der Bahnspannung bewegt sich der Hebel 47 nach
unten und Ubertragt dadurch an die von der Tanzer-
walze 48 entfernt liegende Signalaufnehmereinrich-
tung ein entsprechendes Signal. Dies wiederum be-
wirkt, dass der Motor flr den Abrollriemenantrieb
heruntergefahren, d.h. die Materialbahn von der Vor-
ratsrolle weniger schnell abgerollt, wird. Dadurch
steigt die Bahnspannung schlieB3lich wieder an und
die Tanzerwalze 48 bewegt sich in Fig. 2 nach oben.
Diese Art der Bahnspannungsregelung ist verhalt-
nismafig trage, so dass sich die Materialbahn bei
Bahnspannungsschwankungen haufig von dem
Umfang der Tanzerwalze 48 abhebt, Dies kann zu
einer unerwiinschten Produktionsunterbrechung
durch Materialbahnsalat fuhren. AuRerdem treten
aufgrund der Vorrats- bzw. Speicherfunktionalitat
der Tanzerregelung unerwinschte Materialbahn-
schwingungen in und entgegen deren Bewegungs-
richtung auf.

d) Der bekannte Rollenwechsler ist gemaf der Fig.
2 und 4 mit Halte- und Fihrungselementen 30 bzw.
31 versehen. Diese tragen Umlenkwalzen 36, 37
bzw. 26, 27, die die von der Vorratsrolle 9 bzw. 10
kommende Materialbahn fuhren, bevor sie durch
den Walzenspalt 40 der Spleil3einrichtung hindurch-
tritt. Fig. 2 zeigt, wie das Anfangsstiick 2 der von der
Vorratsrolle 9 kommenden Materialbahn 3 fiir den
Vorgang des Verbindens mit dem Endstiick 4 der
Materialbahn 5 vorbereitet wird. Nach dem Einlegen
des Anfangsstiicks 2 wird das Halte- und Flhrungs-
element 30 um seine Schwenkachse 32 motorisch
nach oben in die in Fig. 4 gezeigte Stellung ge-
schwenkt. AnschlieRend wird der SpleiRvorgang in
Gang gesetzt. Diese Art des Vorbereitens des An-
fangssticks 2 benétigt aufgrund des motorischen
Verschwenkens des Halte- und Fiihrungselements
30 verhaltnismafig viel Platz und Zeit. Es ist aul3er-
dem ein separater Motor fir den Schwenkantrieb er-
forderlich.
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lll. Darstellung der Erfindung
a) Technische Aufgabe

[0004] Es ist daher die Aufgabe der vorliegenden Er-
findung, eine Vorrichtung und ein Verfahren zum Verbin-
den des Endstuickes einer ersten Materialbahn mit dem
Anfangsstiick einer zweiten Materialbahn und eine Vor-
richtung zum Abrollen einer in Form einer Vorratsrolle
aufgewickelten Materialbahn zu schaffen, bei der bzw.
bei dem die vorangehend diskutierten Nachteile nicht
auftreten.

b) Losung der Aufgabe

[0005] Diese Aufgabe wird mit einer Vorrichtung bzw.
mit einem Verfahren mit den Merkmalen der Anspriiche
1, 6, 13, 15 sowie 23 geltst. Weitere Ausgestaltungsfor-
men der vorliegenden Erfindung ergeben sich aus den
Unteranspriichen.

[0006] Erfindungsgemal wird eine Vorrichtung zum
Verbinden des Endstticks einer ersten Materialbahn mit
dem Anfangsstick einer zweiten Materialbahn vorge-
schlagen, bei der sowohl die beiden Abrollriemen als
auch wenigstens eine der beiden Pragewalzen der
Spleil3einrichtung von einem einzigen Motor antreibbar
sind. Die SpleiReinrichtung kann dabei so ausgebildet
sein, wie sie in der DE 100 12 000 Al beschrieben ist.
Zusatzlich sind der ersten und der zweiten Abrollriemen-
antriebswalze sowie der SpleiRantriebswalze jeweils ei-
ne Kupplung zugeordnet, die automatisch und unabhén-
gig voneinander ein- oder ausgeriickt werden kénnen.
Die jeweilige Kupplung kann dabei separat auf3erhalb
oder innerhalb der jeweiligen Walze ausgebildet sein.
Die jeweilige Antriebsverbindung ist dadurch wahlweise
herstell- oder l6sbar. Dadurch kdnnen die Antriebsver-
bindungen dem jeweiligen Betriebszustand der erfin-
dungsgemalfen Vorrichtung entsprechend angesteuert
werden. Beispielsweise wird wahrend des Abrollvor-
gangs der ersten Materialbahn ausschlieBlich der An-
trieb fur die erste Abrollriemenantriebswalze eingekup-
pelt. Die Spleil3einrichtung wird wahrenddessen nicht an-
getrieben und auch der Abrollriemen fir die ggf. bereits
vorbereitete zweite Vorratsrolle steht noch still. Dement-
sprechend ist der Antrieb fur die zweite Abrollriemenan-
triebswalze und die SpleiRantriebswalze ausgekuppelt.
Im Gegensatz dazu ist wahrend des SpleiRvorgangs der
Antrieb fUr die SpleiRantriebswalze und fir die zweite
Abrollriemenantriebswalze eingekuppelt. Je nach dem,
wo sich gerade die aufgebrauchte Vorratsrolle und die
neu eingelegte Vorratsrolle befinden, kann wahrend des
SpleiRvorgangs anstatt der zweiten Abrollriemenan-
triebswalze die erste Abrollriemenantriebswalze ange-
trieben werden. Der SpleiRvorgang findet im Ubrigen bei
Stillstand der Maschine zur Herstellung der betroffenen
Produkte statt.

[0007] Der erfindungsgemafe Vorteil besteht darin,
dass ein Ein-Motor-Antrieb fir insgesamt drei verschie-
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dene Antriebsaufgaben geschaffen wird, der einen syn-
chronen Antrieb der beiden Abrollriemenantriebswalzen
und der SpleilRantriebswalze gewahrleistet. Da sich ver-
glichen mit dem Stand der Technik zwei Motoren eriib-
rigen, beansprucht die erfindungsgemafe Konstruktion
weniger Raum. Des Weiteren entfallen die Anschaf-
fungskosten fiir zwei Motoren.

[0008] Besonders vorteilhaft ist es, wenn fiir den An-
trieb der beiden Abrollriemenantriebswalzen und der
SpleiRantriebswalze ein einziger, gemeinsamer An-
triebsriemen vorgesehen wird. Die Konstruktion des An-
triebs wird dadurch zusétzlich einfacher, Platz sparender
und kostengiinstiger. Bei den Kupplungen handelt es
sich vorzugsweise um elektrisch ansteuerbare Magnet-
kupplungen.

[0009] Erfindungsgemal wird auRerdem eine Vorrich-
tung zum Abrollen einer in Form einer Vorratsrolle auf-
gewickelten Materialbahn vorgeschlagen, bei der ein
vorzugsweise langlicher, hebelartiger Rollentrager mit
vorzugsweise fliegend gelagerter Rollendrehachse um
eine Schwenkachse drehbar gelagert ist. An dem der
Schwenkachse abgewandten Ende des Rollentragers ist
die Vorratsrolle lagerbar, so dass sich dort auch die Rol-
lendrehachse der Vorratsrolle befindet. Die Schwenk-
achse ist dabei relativ zu der Lage der Rollendrehachse
bei vollstdndig unabgewickelter Vorratsrolle horizontal
versetztliegend angeordnet. Mit Hilfe einer Schwenkein-
richtung kann der Rollentrager um die Schwenkachse
gedreht und dadurch gegen den Abrollriemen zur Her-
stellung eines reibschliissigen Kontakts gedriickt wer-
den.

[0010] Aufgrund des zumindest horizontalen Versat-
zes der Schwenkachse des Rollentrégers gegeniiber der
Rollendrehachse bei vollstandig unabgewickelter Vor-
ratsrolle wird der Vorteil erreicht, dass beispielsweise die
Gabelarme eines Gabelstaplers problemlos an eine Stel-
le direkt vertikal unterhalb der Rollendrehachse an dem
freien Ende des Rollentrégers gefahren werden kdnnen.
Es ist kein stérender Unterbau mehr vorhanden, so dass
das Einlegen einer neuen Vorratsrolle erheblich verein-
facht wird.

[0011] Besonders vorteilhaftist es, wenn die Abrollrie-
menvonichtung auf derjenigen Seite der Rollendrehach-
se angeordnet wird, zu der hin die Schwenkachse des
Rollentragers versetzt ist. Es ist dann nahezu ausge-
schlossen, dass sich mit dem Einlegen einer neuen Vor-
ratsrolle befasste Personen an der Abrollriemenvorrich-
tung verletzen.

[0012] Beider Schwenkeinrichtung, die die Vorratsrol-
le durch allméhliches Drehen des Rollentragers um die
Schwenkachse in reibschliissigem Kontakt gegen den
Abrollriemen driickt, kann es sich um Zugmittel, Druck-
mittel oder kombinierte Zug-/Druckmittel handeln. Hierzu
sind beispielsweise einfach oder doppelt wirkende Pneu-
matik- oder Hydraulikzylinder geeignet, wobei die Reib-
kraft Gber federvorgespannte Umlenkwalzen, die den je-
weiligen Abrollriemen spannen, im Wesentlichen kon-
stant gehalten wird.
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[0013] Im Rahmen einer Vorrichtung zum Verbinden
des Endstucks einer ersten Materialbahn mit dem An-
fangsstiick einer zweiten Materialbahn kann die erfin-
dungsgemalfie Vorrichtung zum Abrollen einer aufgewik-
kelten Materialbahn zweifach in spiegelverkehrter An-
ordnung vorgesehen werden. Es befinden sich dann die
beiden Abrollriemenvorrichtungen auf den einander zu-
gewandten Seiten der beiden Vorratsrollen.

[0014] Erfindungsgemé&l wird des weiteren eine Vor-
richtung zum Abrollen einer in Form einer Vorratsrolle
aufgewickelten Materialbahn vorgeschlagen, bei der ei-
ne vorrats- oder speicherlose Bahnspannungsregelein-
richtung die Bahnspannung in einem Bereich vor einer
Einzugswalze, die die Materialbahn beispielsweise in ei-
ne Maschine zur Herstellung von Hygieneprodukten ein-
zieht, im Wesentlichen konstant halt. Im Gegensatz zum
Stand der Technik wird hierzu eine als Mess- und Re-
gelwalze fungierende Umlenkwalze verwendet, die keine
Bahnspeicherfunktion aufweist. Die Signataufnehmer-
einrichtung, vorzugsweise ein oder mehrere Piezoele-
mente, ist direkt oder unmittelbar an der Drehachse oder
an einem Drehlager dieser Umlenkwalze angeordnet.
Die Aufnahme des der jeweiligen Ist-Bahnspannung ent-
sprechenden Signals erfolgt im Gegensatz zu der be-
kannten Tanzerregelung nicht an einer von der Materi-
albahn entfernten Stelle, sondem unmittelbar an einer
Umlenkstelle der Materialbahn. Dabei ist die Drehachse
der Mess- und Regelwalze ortsfest gelagert, so dass kei-
ne Materialbahnschwingungen in bzw. entgegen der Be-
wegungsrichtung der Materialbahn auftreten.

[0015] Aufgrund der nicht mehr vorhandenen Tragheit
der Tanzerregelung kann die Abrollgeschwindigkeit der
Vorratsrolle derart reaktionsschnell angepasst werden,
dass einerseits ein Materialbahnspeicher nicht mehr er-
forderlich ist und andererseits minimalste Bahnspan-
nungsénderungen aufgenommen und ausgeregelt wer-
den kénnen. Dies flihrt zu einem insgesamt gleichmani-
genund in Bewegungsrichtung bahnschwingungsarmen
Abroll- und Einzugsverhalten.

[0016] Erfindungsgemanl wird auRerdem eine Vorrich-
tung zum Verbinden des Endstlicks einer ersten Materi-
albahn mit dem Anfangsstiick einer zweiten Material-
bahn vorgeschlagen, bei der eine erste und eine zweite
Umlenkwalze, die der SpleiReinrichtung in der Material-
bahntransportrichtung vorgelagert sind, linear zwischen
einer Vorbereitungsstellung und einer Betriebsstellung
verschiebbar sind. Dadurch wird gewdahrleistet, dass in
der Vorrichtung wenig Platz fiir den Bewegungsmecha-
nismus der ersten bzw. der zweiten Umlenkwalze beng-
tigt wird. Dartber hinaus wird das Vorbereiten des An-
fangsstlicks der zweiten Materialbahn zum Zwecke des
Verbindens mit dem Endstilick der ersten Materialbahn
zeitsparend vereinfacht. Im Gegensatz zum Stand der
Technik missen keine verhéltnismaiig groflen Halte-
oder Fihrungselemente mehr verschwenkt werden. Ein
hierfiirim Stand der Technik erforderlicher, separater An-
triebsmotor entfallt in vorteilhafter Weise. Diejenige Um-
lenkwalze, Uber die das Anfangsstiick der zweiten Ma-
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terialbahn zur Vorbereitung des Spleilvorgangs gelegt
wurde, kann ohne Weiteres wahrend und/oder nach Be-
endigung des SpleiBvorgangs von ihrer Vorbereitungs-
stellung in ihre Betriebsstellung bewegt werden.

[0017] Das Verschieben der ersten bzw. der zweiten
Umlenkwalze kann je nach Konstruktion der Vorrichtung
in jeder beliebigen Raumrichtung stattfinden. Vorzugs-
weise erfolgt die Verschiebung in horizontaler Richtung.
Zu diesem Zweck kdnnen die beiden Umlenkwalzen auf
einem Schienen gefuihrten Schlitten angeordnet werden,
der mit Hilfe einer Verschiebeeinrichtung, vorzugsweise
einem Pneumatik- oder Hydraulikzylinder, verschiebbar
ist.

[0018] In an sich bekannter Weise wird das Endstlck
der ersten Materialbahn mit Hilfe einer Trenneinrichtung
von dem Rest der ersten Materialbahn, der nicht mehr
verarbeitet wird, abgetrennt. Besonders vorteilhaft ist es,
die jeweilige Trenneinrichtung in oder entgegen der Be-
wegungsrichtung der jeweiligen Materialbahn von Hand
oder automatisch verschiebbar auszubilden. Dadurch
kann die Verprégelange, d.h. derjenige Bereich, tber
welchen hinweg das Anfangsstick mit dem Endstuck
Uberlappend verpragt wird, den Bedurfnissen des Pro-
duktionsprozesses entsprechend eingestellt werden.

c) Ausfuhrungsbeispiele

[0019] Nachfolgend wird eine Ausflihrungsform der
vorliegenden Erfindung beispielhaft an Hand der beige-
fiigten Zeichnungen beschrieben. Alle Zeichnungen zei-
gen jeweils dieselbe Ausfihrungsform, wobei in jeder Fi-
gur jeweils nur diejenigen Merkmale hervorgehoben wur-
den, die zur Erlauterung des jeweiligen Erfindungs-
aspekts erforderlich sind. Alternativ sind auch solche
Ausfiihrungsformen denkbar, bei denen einer, zwei oder
drei der Erfindungsaspekte verwirklicht sind. Es zeigen:

eine schematische Vorderansicht einer erfin-
dungsgemalien Vorrichtung, in der der Ein-
Motor-Antrieb dargestellt ist;

Fig. 1:

eine schematische Vorderansicht derselben
erfindungsgemanen Vorrichtung, in der insbe-
sondere die Mechanik zur Aufnahme der Vor-
ratsrollen dargestellt ist;

Fig. 2:

eine schematische Vorderansicht derselben
erfindungsgemaRen Vorrichtung, in der der
Materialbahnbereich dargestellt ist, in dem die
Bahnspannung im Wesentlichen konstant ge-
halten werden soll; und

Fig. 3:

Fig. 4. einevergroRerte, schematische Vorderansicht
derselben erfindungsgemafen Vorrichtung
wahrend des SpleiRvorgangs, in der insbeson-
dere die der SpleiReinrichtung vorgelagerte

Mechanik dargestellt ist.
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[0020] Dadie Fig. 1 bis 4 jeweils dieselbe Vorrichtung
1 zeigen, sind in den Figuren gleiche Teile mit gleichen
Bezugszeichen versehen. Die gezeigte Ausflhrungs-
form der Vorrichtung 1 findet in Zusammenhang mit der
Herstellung von Papiertaschentiichern Anwendung. Bei
denverwendeten Materialbahnen handelt es sich um Tis-
suebahnen.

[0021] Inden Fig. 1 bis 3 ist jeweils die gesamte Vor-
richtung 1 zu erkennen. Auf einer Grundplatte 31 sind
zwei Lagerbdcke 32 und 33 angeordnet. Jeder Lager-
bock 32, 33 tragt einen Rollentrager 34 bzw. 16. In der
linken Halfte der Fig. 1 bis 3 ist eine volle Vorratsrolle 14
zu erkennen. In der rechten Hélfte der Fig. 1 bis 3 wurde
die nicht mehr zu erkennende Vorratsrolle bereits im We-
sentlichen abgerollt bzw. abgewickelt. Der Antrieb der
jeweils abzuwickelnden Vorratsrolle erfolgt mit Hilfe einer
jeweiligen Abrollvorrichtung 35 bzw. 36. Die erste Abroll-
vonichtung 35 umfasst zwei Umlenkwalzen 37, 38 sowie
eine antreibbare Abrollriemenantriebswalze 5, um wel-
che ein endloser, erster Abrollriemen 4 gefuhrtist. In ent-
sprechender Weise umfasst die zweite Abrollvorrichtung
36 zwei Umlenkwalzen 39, 40 und eine antreibbare Ab-
rollriemenantriebswalze 7, um welche ein endloser,
zweiter Abrollriemen 6 gefuhrt ist. Etwa in der Mitte der
Fig. 1 bis 3 ist jeweils eine Spleileinrichtung 8 mit zwei
Pragewalzen 9, 10 zu erkennen. Die SpleiReinrichtung
8 ist an sich bekannt und kann beispielsweise so ausge-
bildet werden, wie sie in der DE 100 12 000 Al beschrie-
ben ist.

[0022] Wiein Fig. 1 gezeigt, ist der erste Abrollriemen
4 mittels der ersten Abrollriemenantriebswalze 5 antreib-
bar, die im Abrollbetrieb im Uhrzeigersinn rotiert. In glei-
cher Weise ist der zweite Abrollriemen 6 mittels der zwei-
ten Abrollriemenantriebswalze 7 antreibbar, die im Ab-
rollbetrieb ebenso im Uhrzeigersinn rotiert. Das Abrollen
der linken, in Fig.1 vollen Vorratsrolle 14 erfolgt somit
von unten (Vorratsrolle 14 dreht sich im Gegenuhrzei-
gersinn), wahrend das Abrollen der rechten, in Fig. 1 na-
hezu aufgebrauchten Vorratsrolle von oben erfolgt (rech-
te Vorratsrolle dreht sich im Gegenuhrzeigersinn). Bei
der gezeigten Ausflihrungsform ist die Pragewalze 9 der
SpleiReinrichtung 8 mittels einer Spleilfantriebswalze 11
antreibbar. Die Pragewalze 10 wird im Splei3betrieb von
der angetriebenen Pragewalze 9 mitgedreht.

[0023] Ein einziger Antriebsriemen 12 umschlingt die
erste Abrollriemenantriebswalze 5 um mehr als 180°, die
SpleilRantriebswalze 11 um knapp 90° sowie die zweite
Abrollriemenantriebswalze 7 um knapp 180°. Ein einzi-
ger Motor 13 treibt den Antriebsriemen 12 und damit die
erste Abrollriemenantriebswalze 5, die SpleiRantriebs-
walze 11 sowie die zweite Abrollriemenantriebswalze 7
an. Hierzu wird der Antriebsriemen 12 mittels zweier Um-
lenkwalzen 41, 42 umgelenkt und um die Motorwelle 43
gefuhrt. Im Bereich der Splei3antriebswalze 11 wird der
Antriebsriemen 12 durch eine weitere Umlenkwalze 44
umgelenkt, um eine ausreichende Umschlingung der
SpleiRantriebswalze 11 zu erreichen.

[0024] Die Abrollriemenantriebswalzen 5 und 7 beste-
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hen jeweils aus einer Welle, einer drehstarr mit dieser
verbundenen Flachriemenscheibe sowie einer Zahnrie-
menscheibe. Die jeweilige Zahnriemenscheibe wird von
dem Antriebsriemen 12 umschlungen, wahrend die je-
weilige Flachriemenscheibe von dem Abrollriemen 4
bzw. 6 umschlungen wird. Zwischen der Zahnriemen-
scheibe und der Welle befindet sich jeweils eine Magnet-
kupplung, die vorzugsweise elektrisch ansteuerbar ist.
Die jeweilige Magnetkupplung kann wahlweise ein- oder
ausgekuppelt werden, so dass zwischen der Zahnrie-
menscheibe und der Welle der Abrollriemenantriebswal-
ze 5 bzw. 7 wahlweise eine Antriebsverbindung herge-
stellt werden kann oder nicht. Mit anderen Worten be-
deutet dies, dass trotz des im Betrieb stdndig umlaufen-
den Antriebsriemens 12 der Abrollriemen 4 oder 6 still-
stehen kann. Die SpleiRantriebswalze 11 ist vergleichbar
mit der Abrollriemenantriebswalze 5 bzw. 7 aufgebaut,
weist jedoch an Stelle der Flachriemenscheibe vorzugs-
weise ein Zahnrad auf. Zwischen diesem Zahnrad und
der Welle der SpleiRantriebswalze 11 ist ebenso mittels
einer elektrisch ansteuerbaren Magnetkupplung eine An-
triebsverbindung wahlweise herstell- oder |6sbar. Bei
vorhandeher Antriebsverbindung treibt das Zahnrad je
nach gewiinschter Unter/Ubersetzung direkt oder indi-
rekt die Pragewalze 9 im Gegenuhrzeigersinn an. Bei
sténdig von dem Motor 13 angetriebenem Antriebsrie-
men 12 sind somit folgende Betriebszustdnde denkbar:

1. Abrollriemen 6 lauft im Uhrzeigersinn um, wéah-
rend der Abrollriemen 4 und die Pragewalze 9 still-
stehen (Abrollbetrieb der linken Vorratsrolle 14).

2. Abrollriemen 4 lauft im Uhrzeigersinn um, wah-
rend der Abrollriemen 6 und die Pragewalze 9 still-
stehen (Abrollbetrieb der rechten Vorratswalze).

3. Umlaufen des Abrollriemens 6 im Uhrzeigersinn
und Drehen der Pragewalze 9 im Gegenuhrzeiger-
sinn bei stillstehendem Abrollriemen 4 (Anfangs-
stiick der linken, neuen Vorratsrolle 14 wird mit End-
stlick der im Wesentlichen abgewickelten, rechten
Vorratsrolle verbunden).

4. Abrollriemen 4 |auft im Uhrzeigersinn um und Préa-
gewalze 9 dreht sich im Gegenuhrzeigersinn, wah-
rend der Abrollriemen 6 stillsteht (Anfangsstiick ei-
ner neuen, rechten Vorratsrolle wird mit Endstiick
einer im Wesentlichen abgerollten, linken Vorrats-
rolle verbunden).

[0025] InFig.2istinsbesondere die Mechanik zur Auf-
nahme der Vorratsrolle 14 zu erkennen. Eine entspre-
chende Mechanik befindet sich auch in der rechten Hélfte
der Fig. 2, um dorteine zweite, nicht gezeigte Vorratsrolle
aufzunehmen. Ein langlicher, hebelartiger Rollentrager
16 bzw. 34 mit fliegend gelagerter Rollendrehachse 15
bzw. 46 (senkrecht zu der Zeichenebene verlaufend) ist
um eine Schwenkachse 17 bzw. 45 drehbar in dem La-
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gerbock 33 bzw. 32 gelagert. An dem der Schwenkachse
17 bzw. 45 abgewandten Ende des Rollentragers 16
bzw. 34 befindet sich die Rollendrehachse 15 bzw. 46
der noch vollstandig unabgewickelten Vorratsrolle 14
bzw. einer in der rechten Halfte der Fig. 2 nicht mehr
vorhandenen Vorratsrolle. Mittels einer Schwenkeinrich-
tung in Form eines doppelt wirkenden Pneumatik- oder
Hydraulikzylinders 18 bzw. 47 kann der Rollentrager 16
bzw. 34 um die Schwenkachse 17 bzw. 45 verschwenkt
werden. Der Pneumatik- oder Hydraulikzylinder 18 bzw.
47 stutzt sich dabei an dem Gehause oder einem Rah-
menteil der Vorrichtung 1 ab.

[0026] Der Schwenkwinkelbereich, den der Rollentra-
ger 16 bzw. 34 wahrend des Abrollbetriebs allmahlich
durchlauft, ist insbesondere in Fig. 2 ersichtlich, wenn
man die Schwenkstellung des Rollentragers 16 in der
linken Figurenhélfte mit der Schwenkstellung des Rol-
lentrdgers 34 in der rechten Figurenhélfte vergleicht.
Waéhrend des Abrollvorgangs dient der Pneumatik- oder
Hydraulikzylinder 18 bzw. 47 dazu, die Vorratsrolle derart
gegen den Abrollriemen 6 bzw. 4 zu driicken, dass ein
relbschliissiger Kontakt zwischen der &uf3ersten Wick-
lung der Materialbahn auf der Vorratsrolle und dem Ab-
rollriemen 6 bzw. 4 entsteht, wobei die Reibkraft hier mit-
tels Druckfedem 58 bzw. 59, die die Umlenkwalze 37
bzw. 39 vorspannen, im wesentlichen konstant gehalten
wird.

[0027] Der mogliche Schwenkbereich des Rollentra-
gers 16 bzw. 34 erstreckt sich jedoch Uber denjenigen
Schwenkwinkelbereich hinaus, den er wegen des sich
verringernden Durchmessers der Vorratsrolle wéhrend
des Abrollvorgangs durchlauft. Beispielsweise kann der
Rollentrager 16 in Fig. 2 soweit im Gegenuhrzeigersinn
um die Schwenkachse 17 geschwenkt werden, dass die
Vorratsrolle 14 knapp oberhalb oder auf dem Boden 48
zu liegen kommt. Dieser Schwenkbereich wird beim Ein-
legen einer neuen Vorratsrolle genutzt, indem diese bei
nach unten Richtung Boden 48 herabgelassenem Rol-
lentrager 16 eingelegt und anschlieend in die in Fig. 2
gezeigte Stellung angehoben wird.

[0028] Wiezuerkennenist, befindet sich die Schwenk-
achse 17 an einer gegenuber der Rollendrehachse 15
nach rechts und unten versetzten Stelle. Dies hat zur
Folge, dass der Raum 49 unterhalb der Vorratsrolle 14
frei bleiben kann, d.h. insbesondere nicht fur einen Un-
terbau zur Drehlagerung der Vorratsrolle 14 zur Verfi-
gung stehen muss. Mit anderen Worten kann dieser
Raum 49 genutzt werden, um mit Transporthilfsmitteln,
beispielsweise den Gabeln eines Gabelstaplers, eine
neue Vorratsrolle 14 mdéglichst unbehindert und még-
lichst nah an die Rollendrehachse 15 heranzufihren.
[0029] Wie in Fig. 2 ebenso zu erkennen ist, befinden
sich die erste und die zweite Abrollvorrichtung 35 und 36
auf einander zugewandten Seiten der jeweiligen Vorrats-
rolle. Sie liegen dabei jeweils auf derselben Seite der
Rvllendrehachse einer vollstandig unabgewickelten Vor-
ratsrolle, zu der hin die Schwenkachse 17 bzw. 45 ver-
setzt ist. Ein Herausragen der Abrollvorrichtung 35 bzw.
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36 Uber den Umfang der beim Abrollen allméahlich kleiner
werdenden Vorratsrolle hinaus tritt daher nicht auf, so
dass ZusammensttRe beispielsweise eines Transport-
fahrzeuges mit einer auskragenden Abrollvorrichtung 35
bzw. 36 ausgeschlossen sind.

[0030] Fig. 3 zeigt die erfindungsgemafe Vorrichtung
1 zusammen mit dem Einzugsbereich einer Maschine 20
zur Herstellung von Papiertaschentiichem. Eine mit einer
Gegenwalze 19’ zusammenwirkende Einzugswalze 19
zieht die Materialbahn 2 zur Weiterverarbeitung in die
Maschine 20 ein. Mit Hilfe einer als Mess- und Regelwal-
ze fungierenden Umlenkwalze 22 wird die Bahnspan-
nung geregelt. Sie soll in der Materialbahnstrecke zwi-
schen der Rollendrehachse 46 bzw. 15 und der Einzugs-
walze 19 mdglichst konstant sein. Im Spleil3betrieb wird
die Bahnspannung nur in der Materialbahnstrecke zwi-
schen der SpleiReinrichtung 8 und der Einzugswalze 19
geregelt.

[0031] Zu diesem Zweck wird mit Hilfe einer nicht ge-
zeigten, an sich bekannten Signalaufnehmereinrichtung
unmittelbar an der Drehachse oder einem Drehlager der
Umlenkwalze 22 ein Signal abgegriffen, das von der Ist-
Bahnspannung abhéngig ist. Wird festgestellt, dass die
Bahnspannung zu grof ist, wird die Abrollgeschwindig-
keit der ersten Materialbahn 2 in an sich bekannter Weise
erhoht, so dass die Bahnspannung als Folge davon sinkt.
Wird umgekehrt festgestellt, dass die Bahnspannung zu
gering ist, wird ebenso in an sich bekannter Weise die
Abroligeschwindigkeit der ersten Materialbahn 2 verrin-
gert, so dass die Bahnspannung ansteigt.

[0032] Im Gegensatz zu einer Tanzerwalze ist die
Drehachse der Umlenkwalze 22 ortsfest gelagert. Als Si-
gnalaufnehmereinrichtung ist an ihrer Drehachse oder
an ihrem Drehlager in an sich bekannter Weise vorzugs-
weise wenigstens ein Piezo-Element angeordnet. Das
Piezo-Element greift unmittelbar die von der Material-
bahn auf die Drehachse oder auf das Drehlager der Um-
lenkwalze 22 ausgetbte Kraft ab, so dass ohne Verzo-
gerung aufgrund mechanischer Tragheit sofort die Dreh-
zahl des Motors 13 in der erforderlichen Weise ange-
passt werden kann. Die Reaktion der als Mess- und Re-
gelwalze fungierenden Umlenkwalze 22 auf Bahnspan-
nungsschwankungen kann erfindungsgemar so schnell
erfolgen, dass bei zu geringer Bahnspannung ein Abhe-
ben der Materialbahn von dem Umfang der Umlenkwalze
22 nicht stattfindet.

[0033] Fig. 4 zeigt die SpleiReinrichtung 8 und deren
Umgebung in vergréRerter Darstellung. Es ist der Zu-
stand unmittelbar nach Beginn des SpleiRvorgangs ge-
zeigt.

[0034] Zur Vorbereitung des Spleildvorgangs wird zu-
nachst ein Anfangsstiick 3’ der zweiten Materialbahn 3
so weit Uber eine erste Umlenkwalze 23 sowie eine dritte
Umlenkwalze 27 gefiihrt, bis die Vorderkante des An-
fangsstucks 3’ von der Haftwirkung der Saugluft erfasst
wird, die durch eine an sich bekannte Saugleiste 50 in
der Umfangsfléache der Pragewalze 10 eingesaugt wird.
Eine entsprechende Saugleiste 51 ist auch in der Um-
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fangsflache der Pragewalze 9 vorgesehen. Fig. 3 zeigt
die Drehstellung der Pragewalze 10 vor Beginn des
Spleilvorgangs. Wie ebenso in Fig. 3 zu erkennen ist,
befindet sich vor Beginn des SpleiRvorgangs die erste
Materialbahn 2 im Abrollprozess, d.h. sie wird tiber Um-
lenkwalzen 52, 53 sowie 28, 24 gefihrt, bevor sie bei
deaktivierter Spleil3einrichtung 8, d, h, bei voneinander
beabstandeten und stillstehenden Pragewalzen 9, 10,
deren Walzenspalt durchlauft und Giber eine Umlenkwal-
ze 54 schlieBlich zu der als Mess- und Regelwalze fun-
gierenden Umlenkwalze 22 gelangt.

[0035] Sobald die Materialbahn 2 nahezu aufge-
braucht ist, wird der Produktionsprozef3 zur Herstellung
der Hygieneprodukte unterbrochen und der Splei3vor-
gang durch Aktivierung der SpleiReinrichtung 8 eingelei-
tet. Hierzu wird mittels einer vorzugsweise pneumati-
schen oder hydraulischen Betatigungseinrichtung 55 ein
Prégewalzentrager 56 in an sich bekannter Weise um
eine Schwenkachse 57 im Uhrzeigersinn gedreht, so
dass die Pragewalze 10 gegen die Pragewalze 9 ge-
drucktwird und sich der zwischen ihnen zuvor befindliche
Walzenspalt schlie3t. Durch Antrieb der Préagewalze 9
im Gegenuhrzeigersinn wird dann das Endstiick 2’ der
ersten Materialbahn 2 Giber eine gewisse Verpragelange
mit dem Anfangsstiick 3’ der zweiten Materialbahn 3 ver-
pragt und dadurch verbunden. Nach Beendigung des
SpleilRvorgangs wird der Produktionsprozef3 zur Herstel-
lung der Hygieneprodukte wieder gestartet.

[0036] Bereits wahrend des Spleilvorgangs kann die
erste Umlenkwalze 23 von ihrer in Fig. 4 gezeigten Vor-
bereitungsstellung linear bzw. geradlinig nach rechts in
ihre Betriebsstellung verschoben werden, die in analoger
Weise derjenigen Stellung entspricht, in der sich in Fig.
4 die zweite Umlenkwalze 24 befindet. In dieser Betriebs-
stellung verbleibt die erste Umlenkwalze 23 so lange bis
die zweite Materialbahn 3 nahezu vollsténdig abgerollt
ist und das Endstick der Materialbahn 3 mit dem An-
fangsstlick einer neuen Vorratsrolle verbunden wurde.
Nach dem Deaktivieren der Spleieinrichtung 8 wird die
zweite Umlenkwalze 24 von ihrer in Fig. 4 gezeigten Be-
triebsstellung linear bzw. gradlinig nach rechts in ihre
Vorbereitungsstellung verschoben, die in analoger Wei-
se derjenigen Stellung entspricht, die die erste Umlenk-
walze 23 in Fig. 4 einnimmt.

[0037] Ein besonderer Vorteil besteht darin, dass der
SpleiRvorgang unmittelbar nach dem Einlegen des An-
fangsstucks 3’ in die Spleil3einrichtung 8 beginnen kann.
Es ist nicht erforderlich, die erste Umlenkwalze 23 vor
Beginn des Spleilvorgangs in ihre Betriebsstellung zu
bewegen. Das Verfahren der Umlenkwalze 23 in die Be-
triebsstellung kann problemlos stattfinden wahrend sich
die Materialbahn 3 Uber die Umlenkwalze 23 und durch
die aktivierte Spleil3einrichtung 8 bewegt.

[0038] Die vorzugsweise horizontal verschiebbare
Umlenkwalze 23 bzw. 24 ist jeweils auf einem Schlitten
25 angeordnet, der vorzugsweise in Schienen gefihrt
ist. Ein oder mehrere Pneumatik- oder Hydraulikzylinder
26 sorgen fur den zugehdrigen Schiebeantrieb. In Fig. 4
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ist auBerdem eine erste und zweite Trenneinrichtung 29,
30 angedeutet, wobei sich die erste Trenneinrichtung 29
zwischen den Umlenkwalzen 24 und 28 und die zweite
Trenneinrichtung 30 zwischen den Umlenkwalzen 23
und 27 befindet. Die erste Trenneinrichtung 29 trennt in
Fig. 4 gerade das Endstick 2’ von einem verbleibenden
Rest 2" der ersten Materialbahn 2 ab. Erfindungsgemar
kann durch Verschieben der jeweiligen Trenneinrichtung
29, 30 in Fig. 4 nach links oder rechts die Verprageléange
zwischen Endstiick 2’ und Anfangsstiick 3’ eingestellt
werden. Diese Art der Einstellung der Verpragelange
kann entweder von Hand oder gegebenenfalls automa-
tisch erfolgen.

[0039] Die lineare Bewegung der Umlenkwalze 23
bzw. 24 kann erfindungsgeman nicht nur horizontal, son-
dern betreffend die Umlenkwalze 23 in Fig. 4 auch nach
rechts oben erfolgen, so lange eine solche Betriebsstel-
lung erreicht wird, die es problemlos erméglicht, dass die
Materialbahn 3 insbesondere den Walzenspalt der de-
aktivierten SpleiReinrichtung durchlaufen kann. Bevor-
zugt ist es jedoch, dass der Verschiebeweg der Umlenk-
walze 23 bzw. 24 auf einer gedachten Geraden liegt, die
sich aus der Verbindung der Drehachsen der Umlenk-
walzen 23 und 27 bzw. 24 und 28 ergibt. Diese Art der
Auslegung des Verschiebeweges gewahrleistet es am
besten, dass die Umlenkwalze 23 bzw. 24 bei bewegter
Materialbahn 3 bzw. 2 problemlos von ihrer Vorberei-
tungsstellung in ihre Betriebsstellung gebracht werden
kann.

BEZUGSZEICHENLISTE

[0040]

1 Vorrichtung

2 erste Materialbahn
2 Endstlck

2" Rest

3 zweite Materialbahn
3 Anfangsstick

4 Abrollriemen

5 Abrollriemenantriebswalze
6 Abrollriemen

7 Abrollriemenantriebswalze
8 SpleiReinrichtung
9,10 Pragewalze

11 SpleiRantriebswalze
12 Antriebsriemen

13 Motor

14 Vorratsrolle

15 Rollendrehachse

16 Rollentrager

17 Schwenkachse

18 Hydraulikzylinder

19 Einzugswalze

19’ Gegenwalze

20 Maschine

22 Umlenkwalze
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23 erste Umlenkwalze
24 zweite Umlenkwalze
25 Schlitten

26 Hydraulikzylinder
27 dritte Umlenkwalze
28 vierte Umlenkwalze
29,30 Schneideinrichtung
31 Grundplatte

32,33 Lagerbock

34 Rollentrager

35,36 Abrollvorrichtung
37,38 Umlenkwalze
39,40 Umlenkwalze
41,42 Umlenkwalze

43 Motorwelle

44 Umlenkwalze

45 Schwenkachse

46 Rollendrehachse
47 Hydraulikzylinder
48 Boden

49 Raum

50,51 Saugleiste

52,53 Umlenkwalze

54 Umlenkwalze

55 Betatigungseinrichtung
56 Pragewalzentrager
57 Schwenkachse

58 Druckfeder

59 Druckfeder
Patentanspriiche

1. Vorrichtung zum Verbinden des Endstiickes einer

ersten Materialbahn (2) mit dem Anfangsstick einer
zweiten Materialbahn (3), umfassend einen ersten
Abrollriemen (4) zum Abrollen der ersten Material-
bahn (2), der mittels einer ersten Abrollriemenan-
triebswalze (5) antreibbar ist, einen zweiten Abroll-
riemen (6) zum Abrollen der zweiten Materialbahn
(3), der mittels einer zweiten Abrollriemenantriebs-
walze (7) antreibbar ist, und eine Spleil3einrichtung
(8) mit zwei Pragewalzen (9, 10) zum Verpragen des
Endstiickes mit dem Anfangsstiick, wobei wenig-
stens eine der Pragewalzen (9, 10) mittels einer
SpleiRantriebswalze (11) antreibbar ist,

dadurch gekennzeichnet, dass

die erste und die zweite Abrollriemenantriebswalze
(5, 7) sowie die Splei3antriebswalze (11) mittels ei-
nes einzigen Motors (13) antreibbar sind und dass
der ersten Abrollriemenantriebswalze (5), der zwei-
ten Abrolliemenantriebswalze (7) und der
SpleilRantriebswalze (11) jeweils eine Kupplung zu-
geordnetist, mittels der die jeweilige Antriebsverbin-
dung zwischen der ersten Abrollriemenantriebswal-
ze (5) und dem ersten Abrollriemen (4), der zweiten
Abrollriemenantriebswalze (7) und dem zweiten Ab-
rollriemen (6) sowie der SpleilRantriebswalze (11)
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und der wenigstens einen antreibbaren Pragewalze
(9) wahlweise herstell- oder I6sbar ist.

Vorrichtung nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet, dass

die erste und die zweite Abrollriemenantriebswalze
(5, 7) sowie die Spleil3antriebswalze (11) tiber einen
gemeinsamen Antriebsriemen (12) von dem Motor
(13) antreibbar sind.

Vorrichtung nach Anspruch 2,

dadurch gekennzeichnet, dass

der Antriebsriemen (12) die erste und/oder die zwei-
te Abrollriemenantriebswalze (5, 7) miteinem Winkel
von mehr als 180° umschlingt.

Vorrichtung nach Anspruch 2 oder 3,

dadurch gekennzeichnet , dass

der Antriebsriemen (12) die SpleiRantriebswalze
(11) mit einem Winkel von weniger als 180~ um-
schlingt.

Vorrichtung nach einem der vorangehenden An-
spriiche,

dadurch gekennzeichnet , dass

es sich bei den Kupplungen um jeweils elektrisch
ansteuerbare Magnetkupplungen handelt.

Vorrichtung zum Abrollen einer in Form einer Vor-
ratsrolle (14) aufgewickelten Materialbahn (2) durch
Drehen um eine Rollendrehachse (15), umfassend
wenigstens einen Rollentrager (16), der die Vorrats-
rolle (14) wéahrend des Abrollvorgangs tragt, und we-
nigstens einen antreibbaren Abrollriemen (4), der
zum Abrollen mit der duf3ersten Materialbahnwick-
lung der Vorratsrolle (14) in reibschliissigen Kontakt
bringbar ist,

dadurch gekennzeichnet, dass

der Rollentrager (16) um eine Schwenkachse (17)
drehbar gelagert ist, wobei die Schwenkachse (17)
zumindest relativ zu derjenigen Lage der Rollen-
drehachse (15), die sie in vollstandig unabgewickel-
tem Zustand der Vorratsrolle (14) einnimmt, zumin-
dest horizontal versetzt liegend angeordnet ist, und
eine Schwenkeinrichtung (18) zum Verschwenken
des Rollentrégers (16) vorgesehen ist, so dass die
Vorratsrolle (14) zur Herstellung des reibschlissigen
Kontakts gegen den Abrollriemen (4) driickbar ist.

Vorrichtung nach Anspruch 6,

dadurch gekennzeichnet, dass

der Abrollriemen (4) auf derjenigen Seite der unab-
gewickelten Vorratsrolle (14) angeordnet ist, zu der
hin die Schwenkachse (17) gegeniber der Rollen-
drehachse (15) horizontal versetzt ist.

Vorrichtung nach Anspruch 6 oder 7,
dadurch gekennzeichnet, dass
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die Schwenkachse (17) zusétzlich vertikal unterhalb
der Rollendrehachse (15) versetzt liegend angeord-
net ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 6 bis 8,
dadurch gekennzeichnet, dass
die Schwenkeinrichtung (18) ein Zugmittel ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 6 bis 8,
dadurch gekennzeichnet , dass
die Schwenkeinrichtung (18) ein Druckmittel ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 6 bis 8,
dadurch gekennzeichnet, dass

die Schwenkeinrichtung (18) ein Zug/Druck-Mittel
ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 9 bis 11,
dadurch gekennzeichnet, dass

die Schwenkeinrichtung (18) wenigstens einen
Pneumatik- oder Hydraulikzylinder umfasst.

Vorrichtung zum Abrollen einer in Form einer Vor-
ratsrolle (14) aufgewickelten Materialbahn (2) und
Transportieren der Materialbahn (2) zu einer Ein-
zugswalze (19) einer die Materialbahn (2) verarbei-
tenden Maschine (20), wobei die Vorrichtung eine
Bahnspannungsregeleinrichtung zur Regelung der
Bahnspannung in einem vorgegebenen Material-
bahnbereich (21) umfasst, der von der Einzugswalze
(19) einziehbar ist, und wobei die Bahnspannungs-
regeleinrichtung eine von der Materialbahn (2) zu-
mindest teilweise umschlingbare und auf einer Dreh-
achse oder in einem Drehlager drehbar angeordnete
UmlenkWalze (22) sowie eine Signalaufnehmerein-
richtung umfasst, die mit Hilfe der Umlenkwalze (22)
ein von einer Ist-Bahnspannung abhéngiges Signal
aufnimmt, das einem die Geschwindigkeit des Ab-
rollvorgangs bestimmenden Motor (13) zufuihrbar ist,
dadurch gekennzeichnet, dass

die Signalaufnehmereinrichtung direkt an der Dreh-
achse oder an dem Drehlager der Umlenkwalze (22)
angeordnet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 13,

dadurch gekennzeichnet , dass

die Signalaufnehmereinrichtung von wenigstens ei-
nem Piezo-Element gebildet wird, das die von der
Materialbahn (2) auf die Umlenkwalze (22) ausge-
Uibte Kraft abgreift.

Vorrichtung zum Verbinden des Endstiickes einer
ersten Materialbahn (2) mit dem Anfangsstick einer
zweiten Materialbahn  (3), umfassend eine
SpleiBeinrichtung (8) zum Verpragen des Endstik-
kes mit dem Anfangsstiick Giber eine Verpragelange
hinweg, wenigstens eine erste Umlenkwalze (23)
und wenigstens eine zweite Umlenkwalze (24), wo-
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bei die erste und die zweite Umlenkwalze (23, 24)
der Spfeileinrichtung (8) vorgelagert und jeweils
zwischen einer Vorbereitungsstellung, in der das An-
fangsstick in die Spleil3einrichtung (8) einflhrbar ist,
und einer Betriebsstellung, die ein Abrollen der zwei-
ten Materialbahn (3) bei deaktivierter SpleiReinrich-
tung (8) ermdglicht, bewegbar sind,

dadurch gekennzeichnet, dass

die erste und die zweite Umlenkwalze (23, 24) zwi-
schen der Vorbereitungsstellung und der Betriebs-
stellung linear verschiebbar sind.

Vorrichtung nach Anspruch 15,

dadurch gekennzeichnet, dass

die erste und die zweite Umlenkwalze (23, 24) hori-
zontal verschiebbar sind.

Vorrichtung nach Anspruch 15 oder 16,

dadurch gekennzeichnet , dass

die erste und die zweite Umlenkwalze (23, 24) je-
weils auf einem Schlitten (25) angeordnet ist, der in
einer Schieneneinrichtung gefuhrt und mittels einer
Verschiebeeinrichtung (26) verschiebbar ist.

Vorrichtung nach Anspruch 17,

dadurch gekennzeichnet, dass

die Verschiebeeinrichtung (26) jeweils wenigstens
einen Pneumatik- oder Hydraulikzylinder umfasst.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 15 bis 18,
dadurch gekennzeichnet , dass

der ersten Umlenkwalze (23) eine dritte Umlenkwal-
ze (27) und der zweiten Umlenkwalze (24) eine vierte
Umlenkwalze (28) vorgelagert ist, wobei der lineare
Verschiebeweg der ersten Umlenkwalze (23) bzw.
der zweiten Umlenkwalze (24) auf derjenigen Gera-
den liegt, die durch die Drehachsen der ersten und
dritten Umlenkwalze (23, 27) bzw. der zweiten und
vierten Umlenkwalze (24, 28) verlauft.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 15 bis 19,
dadurch gekennzeichnet, dass

eine erste und eine zweite Trenneinrichtung (29, 30)
vorgesehen sind, mittels denen jeweils das End-
stuick von einem verbleibenden Rest der ersten Ma-
terialbahn (2) abtrennbar ist:

Vorrichtung nach Anspruch 20,

dadurch gekennzeichnet, dass

die Position der jeweiligen Trenneinrichtung (29, 30)
in oder entgegen der Bewegungsrichtung der jewei-
ligen Materialbahn (2. 3) von Hand oder automatisch
verstellbar ist, so dass die Verpragelénge einstellbar
ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 20 oder 21
in Verbindung mit Anspruch 19,
dadurch gekennzeichnet, dass
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die erste Trenneinrichtung (29) zwischen der ersten
und dritten Umlenkwalze (23, 27) und die zweite
Trenneinrichtung (30) zwischen der zweiten und
vierten Umlenkwalze (24, 28) angeordnet ist.

Verfahren zum Verbinden des Endstiickes (2') einer
ersten Materialbahn (2) mit dem Anfangsstuick (3)
einer zweiten Materialbahn (3) unter Verwendung
einer Vorrichtung umfassend eine Spleif3einrichtung
(8) zum Verpragen des Endstlickes (2') mit dem An-
fangsstick (3’), wenigstens eine erste Umlenkwalze
(23) und wenigstens eine zweite Umlenkwalze (24),
wobei die erste und die zweite Umlenkwalze (23, 24)
der Spleil3einrichtung (8) vorgelagert und jeweils
zwischen einer Vorbereitungsstellung, in der das An-
fangsstiick in die Splei3einrichtung (8) einfiihrbar ist,
und einer Betriebsstellung, die ein Abrollen der zwei-
ten Materialbahn (3) bei deaktivierter Splei3einrich-
tung (8) ermdglicht, bewegbar sind, bei dem das An-
fangsstlick (3") Uber die in der Vorbereitungsstellung
befindliche erste Umlenkwalze (23) gelegt und in die
deaktivierte Splei3einrichtung (8) gefuhrt wird, wah-
rend die erste Materialbahn (2) die deaktivierte
SpleiReinrichtung (8) durchlauft, und anschlieRend
die Spleieinrichtung (8) aktiviert wird,

dadurch gekennzeichnet, dass

die erste Umlenkwalze (23) wahrend und/oder nach
Beendigung des Spleil3vorgangs bei sich bewegen-
der zweiter Materialbahn (3) von der Vorbereitungs-
stellung in die Betriebsstellung bewegt wird.
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Fig. 3



EP 1647 509 A2

14



	Bibliographie
	Beschreibung
	Ansprüche
	Zeichnungen

