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(54) Verfahren zur Herstellung einer Rolle eines Flachbahnmaterials

(57) Verfahren zur Herstellung einer Rolle eines
Flachbahnmaterials, wobei zunächst eine Flachbahn
nach einem an sich bekannten Verfahren hergestellt
wird, wobei diese Flachbahn zu einer Rolle aufgewickelt
wird, dadurch gekennzeichnet, daß der Endbereich der

Flachbahn mit einem splicefähigen Klebeband auf der
Rolle verklebt wird, ohne daß der Endbereich der Flach-
bahn zuvor auf der Rolle verklebt war.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstel-
lung einer Rolle eines Flachbahnmaterials, wobei zu-
nächst eine Flachbahn nach einem an sich bekannten
Verfahren hergestellt wird, wobei diese Flachbahn zu ei-
ner Rolle aufgewickelt wird.
[0002] Für die Rollenendverklebung werden in der
papierherstellenden bzw. verarbeitenden Industrie ein-
seitige Klebe- oder doppelseitige Klebebänder einge-
setzt. Beide Verfahren bieten keine Möglichkeit diese
Verklebung für den eigentlichen "flying Splice" (fliegen-
den Rollenwechsel) einzusetzen.
Bei dem Einsatz von Festhalteetiketten in Kombination
mit doppelseitigen Klebebändern besteht die Gefahr,
daß diese Etiketten durch die Spannungen, die in der
Papierrolle während der Lagerung entstehen können,
aufreißen.
Bei einseitigen Klebebändern wird das Klebeband par-
allel zur Wickelrichtung der Rolle verklebt. Damit steht
keine freie Verklebungsfläche für den eigentlichen Spli-
ce mehr zur Verfügung.
Eine besondere Form eines Klebebandes für die Rol-
lenendverklebung ist in der CA 2,113,932 beschrieben.
Hier spaltet der Träger und gibt so die neue Papierbahn
frei, ohne dass klebrige Rückstände zurückbleiben.
Die eingesetzten Klebebänder zeichnen sich in der Re-
gel durch besonders scherfeste, meist wasserlösliche
Klebmassen aus, die einerseits die Gefahr des Versa-
gens der Rollenendverklebung bei den hohen Zugspan-
nungen ausräumen, die innerhalb einer Papierrolle be-
stehen, andererseits aber aufgrund ihrer wasserlösli-
chen Selbstklebemassen und Papierträger beim Wie-
dereinsatz der Papierabfälle in der Papiermaschine
nicht stören.
Derartige Papierrollen durchlaufen oftmals bei der Wei-
terverarbeitung einen Splicing-Prozeß, bei welchem die
oberste Bahn der neuen Rolle mit dem Ende der ablau-
fenden, fast verbrauchten Rolle verklebt wird, um eine
im Papierverarbeitungsprozeß kontinuierlich durchlau-
fende Papierbahn zu erzeugen. Die Klebebänder für die
Rollenendverklebung müssen daher vor dem Splicing-
Prozeß gegen ein solches ausgetauscht werden, wel-
ches die Verklebung mit der ablaufenden Bahn vermit-
teln kann.
Die Rollenendverklebung findet in der papierverarbei-
tenden Industrie mehrfach statt, so z.B. nach der Pa-
pierherstellung an der Papiermaschine, nach dem Um-
rollen vor der Streichmaschine, nach der Beschichtung
an der Streichmaschine, nach dem Kalandrieren, nach
dem Rollenschneiden, vor dem Versand. Dann muss je-
desmal vor dem weiteren Verarbeiten der Papierrollen
die Rollenendverklebung entfernt und ein funktions-
tüchtiges Splice Klebeband verklebt werden. Werden
die Rollen zum Kunden gesandt und muss dieser einen
Splice durchführen, so muss auch er die Rollenendver-
klebung entfernen und ein Spliceklebeband neu mon-
tieren. Dieser Prozeß bedarf geschulten Personals, da

die Anforderungen an eine präzise Verklebung sehr
hoch sind.
Je nach weiterem Verarbeitungsprozess muss dieses
Klebeband entweder hochtackig oder hochscherfest
sein.
[0003] Aufgabe der Erfindung ist es, die Vorbereitung
für den Prozeß des fliegenden Rollenwechsels zu ver-
einfachen und dabei gleichzeitig die Prozeßsicherheit
zu verbessern.
[0004] Gelöst werden konnte die Aufgabe durch ein
Verfahren, wie es in Anspruch 1 dargestellt ist. Die Un-
teransprüche betreffen vorteilhafte Ausführungsformen
dieses Verfahrens.
[0005] Dementsprechend betrifft der Anspruch 1 ein
Verfahren zur Herstellung einer Rolle eines Flachbahn-
materials, wobei zunächst eine Flachbahn nach einem
an sich bekannten Verfahren hergestellt wird, wobei die-
se Flachbahn zu einer Rolle aufgewickelt wird, und wo-
bei weiterhin der Endbereich der Flachbahn mit einem
splicefähigen Klebeband auf der Rolle verklebt wird,
ohne daß der Endbereich der Flachbahn zuvor auf der
Rolle verklebt war.
Bevorzugt handelt es sich bei dem Flachbahnmaterial
um Papier, bei den Flachbahnen also um Papierbah-
nen.
Sehr vorteilhaft findet dieser erste Verklebungsschritt
bereits direkt beim Papierhersteller statt. Weiterhin sehr
vorteilhaft wird als Klebeband ein Selbstklebeband ver-
wendet.
[0006] Bei dem erfinderischen Verfahren findet die
Vorbereitung neuer Flachbahnrollen für eine spätere
Verwendung für den fliegenden Rollenwechsel bereits
zu einem sehr frühen Zeitpunkt, sehr vorteilhaft bereits
in der Papiermühle statt. Hier wird die neue Papierrolle
bereits zur Rollenendverklebung mit demselben Klebe-
band versehen, welches im Prozeß des fliegenden Rol-
lenwechsels als Splice-Klebeband (splicefähiges Kle-
beband) genutzt wird. Dieses vorgehen bietet folgende
Vorteile:

1. Einsparung von Verfahrensschritten: Nach dem
Stand der Technik werden die Rollen in einem er-
sten Schritt mit einem herkömmlichen Klebeband
endverklebt, und
2. erst unmittelbar vor dem fliegenden Rollenwech-
sel in einem weiteren Schritt mit dem für den Spli-
cevorgang genutzten Klebeband vorbereitet.

[0007] In dem erfinderischen Verfahren findet die Vor-
bereitung der neuen Rolle nur einmal statt. Verbunden
hiermit ist eine Qualitätssicherung, da die Rolle bereits
ab Werk - und hier von speziell ausgebildeten Fachleu-
ten - mit dem Klebeband, welches für den Splice-Vor-
gang während des fliegenden Rollenwechsels genutzt
werden kann, ausgerüstet. Dem Kunden kann somit ein
fertiges, vorbereitetes Produkt angeboten und geliefert
werden, wobei auch die Produktgarantie bereits vom
Hersteller übernommen werden kann. Durch die Vorbe-
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reitung durch ein eigens hierfür geschultes Team ist ein
gleichbleibender Qualitätsstandard gesichert, die Aus-
fallquote während des fliegenden Rollenwechsels wird
minimiert.
Der Endverbraucher, welcher den fliegenden Rollen-
wechsel durchführt, spart den Schritt der Rollenvorbe-
reitung und das hierfür benötigte Fachpersonal ein und
kann seinen Betriebsablauf entsprechend rationalisie-
ren. Je nach Anwendungsbedarf kann er vorbereitete
Rollen mit hochtackigen oder hochscherfesten splicefä-
higen Selbstklebebändern ordern, ohne selbst ver-
schiedene splicefähige Selbstklebebänder vorrätig ha-
ben zu müssen.
[0008] Die Verklebung des Endbereiches dient dabei
der Fixierung des Endes der Papierbahn (der Fahne)
auf der Rolle. Sehr vorteilhaft wird ein Klebeband ver-
wendet, welches zur Fixierung der Flachbahn unter die-
se geklebt wird.
[0009] In einer vorteilhaften Weiterentwicklung des
erfindungsgemäßen Verfahrens wird ein Klebeband
eingesetzt, welches einen zumindest teilflächig spalten-
den Träger aufweist.
[0010] In einer weiteren vorteilhaften Weiterentwick-
lung des erfindungsgemäßen Verfahrens wird ein Kle-
beband mit einem Träger verwendet, der aus zumindest
zwei miteinander verbundenen Schichten besteht, wo-
bei die Verbindung während des Spliceprozesses gelöst
wird.
[0011] Splicefähige Selbstklebebänder, welche sich
auch als für das erfindungsgemäße Verfahren geeignet
erwiesen haben, werden unter anderem in den folgen-
den Schriften beschrieben. Der die Selbstklebebänder
beschreibende technische Offenbarungsgehalt dieser
Schriften sei hier daher explizit einbezogen. Insbeson-
dere geeignet für das erfinderische Verfahren sind die
folgenden Klebebänder, wobei diese Aufzählung nur
beispielhaft ist:

- Klebeband für den fliegenden Rollenwechsel, wo-
bei der Papierträger einseitig mit einer wasserlösli-
chen Selbstklebemasse beschichtet ist, während
ein Teil der Rückseite des Papierträgers mit einem
doppelseitig klebenden Klebeband ausgerüstet ist,
welches seinerseits einen spaltfähigen Papierträ-
ger aufweist, der beidseits mit wasserlöslicher
Selbstklebemasse ausgerüstet ist (vgl. z.B. DE 196
28 317).

- Klebeband für den fliegenden Rollenwechsel, mit
einem Papierträger und einer wasserlöslichen
Selbstklebemasse, wobei der Papierträger beidsei-
tig mit einer wasserlöslichen Selbstklebemasse be-
schichtet ist, und wobei der Papierträger aus einem
spaltfähigen Papier besteht (vgl. z.B. DE 196 32
689 A1).

- Klebeband für den fliegenden Rollenwechsel, mit
einem Papierträger und einer wasserlöslichen
Selbstklebemasse, wobei der Papierträger beidsei-
tig mit einer wasserlöslichen Selbstklebemasse be-

schichtet ist, und ein Randbereich der Rückseite
des Klebebandes mit einem einseitig klebenden
Klebeband ausgerüstet ist, welches seinerseits ei-
nen spaltfähigen Papierträger aufweist, der wieder-
um mit wasserlöslicher Selbstklebemasse ausgerü-
stet ist. (vgl. z.B. DE 198 30 673 A1)

- Klebeband für den fliegenden Rollenwechsel, mit
einem Papierträger und einer wasserlöslichen
Selbstklebemasse, wobei der Papierträger einsei-
tig mit einer wasserlöslichen Selbstklebemasse be-
schichtet ist, und ein Randbereich der Rückseite
des Papierträgers mit einem doppelseitig kleben-
den Klebeband ausgerüstet ist, welches seinerseits
einen spaltfähigen Papierträger aufweist, der beid-
seits mit wasserlöslicher Selbstklebemasse ausge-
rüstet ist. (vgl. z.B. DE 198 30 674 A1)

- Klebeband mit klebender Vorderseite und nichtkle-
bender Rückseite sowie zwei Längskanten für den
fliegenden Rollenwechsel, mit

a) einem Papierträger (P1), der einseitig an der
Vorderseite mit einer Selbstklebemasse (N1)
beschichtet ist, wobei
b) ein Teil der nichtklebenden Rückseite des
Papierträgers (P1) mit einem doppelseitig kle-
benden Klebeband (DO) ausgerüstet ist, wel-
ches einerseits einen Papierträger (P2) aus
Spaltpapier aufweist, der beidseitig mit Selbst-
klebemasse (N2, N3) beschichtet ist, dadurch
gekennzeichnet, daß
c) das doppelseitig klebenden Klebeband (DO)
in einem Abstand (V) von 0,5 bis 15 mm von
der einen Längskante (LK) des Klebebands an-
geordnet ist.

(vgl. z.B. DE 199 02 179 A1)
[0012] Statt der Klebebänder mit wasserlöslicher
Selbstklebemasse können auch entsprechend aufge-
baute Klebebänder eingesetzt werden, bei denen die
Klebemasse nicht wasserlöslich ist.
[0013] Weiterhin können für das erfinderische Verfah-
ren aber auch alle splicefähigen unterklebbaren Klebe-
bänder (Klebebänder für den fliegenden Rollenwech-
sel) gemäß des Standes der Technik eingesetzt werden.
[0014] Die eingesetzten Klebebänder können weiter-
hin eine (maschinell) detektierbare Schicht enthalten
(Aluminium, farbliche oder optische Markierungen,
Transponder etc), so daß der Weiterverarbeiter das Kle-
beband berührungslos detektieren und/oder aussortie-
ren kann. Dieses ist beispielsweise dann von Vorteil,
wenn die Rollen z.B. in der Druckindustrie eingesetzt
werden und der Splicevorgang berührungslos induktiv
oder durch Reflektion oder auf andere Weise berüh-
rungslos detektiert wird.
[0015] Die Verklebung kann bei dem erfinderischen
Verfahren direkt unter der Endkante der Papierbahn,
aber auch in einigem Abstand von dieser geschehen.
Findet die Fixierung direkt an der Kante statt, so wird
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das Klebeband derart unter die Kante geklebt, daß ein
Teil des Klebebandes unter der Kante hervorragt. Der
unter der Kante hervorragende Teil des Klebebandes ist
dabei bevorzugt zunächst mit einem Trenn- oder Ab-
deckmedium (Trennpapier, Abdeckpapier, Abdeckfolie
oder dergleichen) bedeckt.
[0016] Findet die Verklebung nicht direkt an der Kante
statt, so wird nur ein Teil eines oben aufgebrachten
Trennmediums entfernt, so daß eine sichere Rollenend-
verklebung gewährleistet ist. Zur Vorbereitung des Spli-
ce-Vorganges wird dann die Fahne derart abgeschnit-
ten oder abgerissen, daß der noch mit dem Trennmedi-
um versehene Teil des Klebebandes nun freiliegt. Wird
dieser nun entfernt, so ist die Rolle fertig für den fliegen-
den Rollenwechsel.
Für beide Vorgehensweisen ist das Trennmedium vor-
teilhaft mit einer Perforation oder einem Schlitz in
Längsrichtung versehen.
[0017] Die Verklebung des Endbereichs der Flach-
bahn findet bevorzugt derart statt, daß das Klebeband
senkrecht zur Längsrichtung der Flachbahn verläuft, es
kann aber auch eine Verklebung in einem schrägen
Winkel erfolgen. Hierbei kann beispielsweise ein spiut-
zer Winkel von bis zu 25°, insbesondere von bis zu 15°
gewählt werden.
[0018] Bei dem erfinderischen Verfahren wird insbe-
sondere vorteilhaft wie folgt vorgegangen: Das Flach-
bahnmaterial wird zur Rolle gewickelt und zum Rollen-
endverkleben ein Klebeband unter die laufende Bahn
auf die Rolle verklebt, so daß das spaltende System auf
der Rolle verklebt. Dabei wird nur ein Teil des oben auf-
gebrachten Trennmediums entfernt, so daß eine siche-
re Rollenendverklebung gewährleistet ist. Diese Rollen-
endverklebung weist eine hohe Resistenz gegen Span-
nungen in der Papierrolle auf, da das spaltende System
über die volle Breite auf der Papierrolle verklebt ist und
somit hohen Spannungen widersteht. Daraufhin kann
das Flachbahnmaterial nun einige Windungen zusätz-
lich aufgerollt werden, so daß die Verklebungsstelle
durch das aufgewickelte Papier geschützt wird. Diese
Rolle kann dann für den endgültigen Transport mit Sei-
tenscheiben und einer Umverpackung verpackt wer-
den. Der Verwender der gefertigten Rollen hat nun die
Möglichkeit, diese bei Bedarf in folgender Weise einzu-
setzen.
Für den Splice-Prozeß werden zunächst die Seiten-
scheiben entfernt, danach die Umverpackung. In einer
besonders empfehlenswerten Variante des erfindungs-
gemäß eingesetzten Klebebandes ist auf dem verblie-
benen Trennmedium ein Aufreißstreifen integriert, bzw.
das verbliebene Trennmedium selbst stellt den
Aufreißstreifen dar. Mittels diesem können dann die zu-
sätzlich aufgewickelten Papierlagen gezielt aufgerissen
und so entfernt werden (Entfernung der Fahne).
[0019] Das erfinderische Verfahren erlaubt, den ge-
samten Transport in der weiterverarbeitenden Industrie
zu automatisieren. Das erfindungsgemäß eingesetzte
Klebeband vereint dabei in sich die Funktion des Klebe-

bandes zur Rollenendverklebung und diejenige des
Spliceklebebandes. Es kann von einer Person auch
über große Bahnbreiten (beispielsweise von mehr als 5
m) aufgebracht werden; komplizierte Hilfsmittel oder
Mechaniken können entfallen.
[0020] Weiterhin betrifft die Erfindung eine Rolle ei-
nes Flachbahnmaterials, bei welcher der Endbereich
der Flachbahn erstmalig mit einem splicefähigen Klebe-
band auf der Rolle verklebt ist, insbesondere eine Rolle
eines Flachbahnmaterials, bei welcher für die Verkle-
bung ein Klebeband für den fliegenden Rollenwechsel
verwendet wird, mit einem Papierträger und einer was-
serlöslichen Selbstklebemasse, wobei der Papierträger
einseitig mit einer wasserlöslichen Selbstklebemasse
beschichtet ist, und ein Randbereich der Rückseite des
Papierträgers mit einem doppelseitig klebenden Klebe-
band ausgerüstet ist, welches seinerseits einen splice-
fähigen Papierträger aufweist, der beidseits mit wasser-
löslicher Selbstklebemasse ausgerüstet ist.

Patentansprüche

1. Verfahren zur Herstellung einer Rolle eines Flach-
bahnmaterials, wobei zunächst eine Flachbahn
nach einem an sich bekannten Verfahren herge-
stellt wird, wobei diese Flachbahn zu einer Rolle
aufgewickelt wird, dadurch gekennzeichnet, daß
der Endbereich der Flachbahn mit einem splicefä-
higen Klebeband auf der Rolle verklebt wird, ohne
daß der Endbereich der Flachbahn zuvor auf der
Rolle verklebt war.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daß
das verwendete Klebeband einen zumindest teilflä-
chig spaltenden Träger aufweist.

3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daß
das verwendete Klebeband einen Träger aufweist,
der aus zumindest zwei miteinander verbundenen
Schichten besteht, wobei die Verbindung während
eines Spliceprozesses gelöst wird.

4. Verfahren nach zumindest einem der vorangehen-
den Ansprüche, dadurch gekennzeichnet, daß
ein Klebeband für den fliegenden Rollenwechsel
verwendet wird, mit einem Papierträger und einer
Selbstklebemasse, wobei der Papierträger einsei-
tig mit einer Selbstklebemasse beschichtet ist, und
ein Randbereich der Rückseite des Papierträgers
mit einem doppelseitig klebenden Klebeband aus-
gerüstet ist, welches seinerseits einen splicefähi-
gen Papierträger aufweist, der beidseits mit Selbst-
klebemasse ausgerüstet ist.

5. Rolle eines Flachbahnmaterials, bei welcher der
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Endbereich der Flachbahn erstmalig mit einem spli-
cefähigen Klebeband auf der Rolle verklebt ist.

6. Rolle eines Flachbahnmaterials, bei welcher der
Endbereich der Flachbahn erstmalig mit einem spli-
cefähigen Klebeband auf der Rolle verklebt ist, da-
durch gekennzeichnet, daß
für die Verklebung ein Klebeband für den fliegenden
Rollenwechsel verwendet wird, mit einem Papier-
träger und einer Selbstklebemasse, wobei der Pa-
pierträger einseitig mit einer Selbstklebemasse be-
schichtet ist, und ein Randbereich der Rückseite
des Papierträgers mit einem doppelseitig kleben-
den Klebeband ausgerüstet ist, welches seinerseits
einen splicefähigen Papierträger aufweist, der beid-
seits mit Selbstklebemasse ausgerüstet ist.
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