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(57) Die Erfindung betrifft ein eines Wechselprozesses

eines Rollapparates einer Faserbahnmaschine,
wobei das Verfahren bei der Ausfiihrung eines
Wechsels des Aufrollens einer Bahn (W) von einer
fertig gestellten Bahnrolle (11) =zu einer neuen
Bahnrolle zum Aufrollen der néchsten Rolle mit
voller Breite um eine Aufrollwelle (12) angewandt
wird. Bei dem Verfahren wird zur Befestigung der
Oberflachenschicht der Bahnrolle (11) an der fertig
gestellten Bahnrolle (11) vorgeschlagen, dass ein
doppelseitig eine Haftungskraft aufweisendes Band
(20) mit seiner einen Seite zum Anhaften an der
Bahn (W) veranlasst wird, die an die fertig gestellte
Bahnrolle (11) lbergeben wird und das Band (20)
mit seiner anderen Seite zum Anhaften an der
Oberflache der fertig gestellten Bahnrolle  (11)
veranlasst wird, und zwar auf Grund der Wirkung
eines Aufrollwalzenspaltes zwischen der
Aufrolltrommel (13) und der Bahnrolle (11), eines
Andrickrollenspaltes zwischen der Bahnrolle (11)
und einer Andrickrolle (14) oder der Spannung (T)
der Bahn.
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Beschreibung
[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren gemaf dem Oberbegriff von Anspruch 1.

[0002] Aus dem Stand der Technik sind Rollapparate bekannt, die in Verbindung mit Faser-
bahnmaschinen verwendet werden, wie zum Beispiel Papier- und Kartonmaschinen, wobei eine
Faserbahn, die durch die Faserbahnmaschinen wie zum Beispiel eine Papiermaschi-
ne/Kartonmaschine hergestellt wird, zur Weiterverarbeitung als eine Bahn mit voller Breite in
Maschinenrollen aufgerollt wird. Die Bahn wird um eine Aufrollwelle herum, zum Beispiel eine
Rollenspule/Rolle, entweder mittels Oberflachenzugkraft in einem Aufrollwalzenspalt zwischen
einer Aufrolltrommel und einer ausgebildeten Bahnrolle oder durch Verwendung eines Mittel-
punktantriebes aufgerollt, wobei die Aufrollwelle auch mit einem Antrieb versehen ist. Bei Roll-
apparaten wird dann, wenn die Maschinenrolle fertig gestellt wird, ein Wechsel ausgefiihrt, um
das Aufrollen einer neuen Maschinenrolle zu beginnen und um eine fertig gestellte Maschinen-
rolle von dem Rollapparat zu entfernen. Beim Wechselvorgang wird die Bahn geschnitten,
wobei ein Ende der Bahn mit der fertig gestellten Maschinenrolle in Verbindung gebracht und
das andere Ende um die Aufroliwelle gefuhrt wird, um das Aufrollen einer neuen Maschinenrolle
zu beginnen. Die sogenannten traditionellen Wechselarten umfassen unter Anderem Schwa-
nenhals-, Beutelblas-, Streifen-, Wasserschneid-, und Seitenblaswechselarten. Aus dem Stand
der Technik ist auch eine sogenannte OptiReel-Wechselart bekannt, die zum Beispiel in dem
Patent FI191383 beschrieben ist.

[0003] Die JP 2002 362 800 A beschreibt eine Faserbahnmaschine und eine Methode zum
Aufwickeln von Maschinenrollen.

[0004] Die JP 2001 163 491 A zeigt ein Verfahren zum Fixieren des Faserbahnendes an der
durch die Faserbahn ausgebildeten Faserbahnrolle.

[0005] In der EP 0 744 365 A2 ist ein Verfahren zum Rollenwechsel in einer Wickelmaschine
geoffenbart.

[0006] In der JP 61 79563 A werden eine Wickelvorrichtung und doppelbeschichtetes Klebe-
band zur Verwendung in der Wickelvorrichtung beschrieben.

[0007] Auch die WO 2004/046 006 A zeigt eine Wickelmaschine, welche Wickelmaschine eine
Klebeeinrichtung zum Ankleben des Bahnendes aufweist.

[0008] Ein Problem in Verbindung mit dem Wechselprozess von Rollapparaten, die aus dem
Stand der Technik bekannt sind, war das Auftreten abgetrennter Bahnstiicke, und dass diese in
den Aufrollwalzenspalt und in die ausgebildete neue Maschinenrolle hineingetragen wurden,
wobei versucht wurde, dies mittels Blasen zu vermeiden, wodurch das Problem dadurch jedoch
nicht beseitigt werden konnte, da es nicht mdglich war, die geschnittene Bahn mittels Blasen
zufriedenstellend in den Walzenspalt zu fihren, weshalb abgetrennte Bahnstucke in dem Luft-
raum zwischen dem Walzenspalt schwer auch in Form von kleineren Stiicken aus der fertig
gestellten Rolle herauskommen. Die in die Rolle hinein transportierten losen Bahnstiicke ver-
schlechtern die Qualitét der Rolle, verursachen Produktionsverluste und sind daher besonders
problematisch.

[0009] Weiterhin werden Probleme durch "fliegende Teile", d. h. Faserbahnteile, d.h. Oberfla-
chenausschuss verursacht, der sich von dem Bahnende der Maschinenrolle, d.h. von dem
Ende der Bahn auf der Oberflache der Rolle geldst hat, wenn das Ende gegen die Andriickvor-
richtung anschlagt, wenn die Maschinenrolle nach dem Wechsel gebremst wird. Dieses Prob-
lem wird insbesondere dann unvorteilhaft, wenn Teile der Faserbahn mit Luftstrémen mitfliegen,
die durch die Oberflache der Maschinenrolle beim Start eines neuen Aufrollvorgangs in die
Maschinenrolle eingefihrt wurden. Die Faserbahnteile innerhalb der Maschinenrolle verursa-
chen ein Bruchrisiko bei der spateren Handhabung der Rolle und kénnen in Verbindung mit der
Kalandrierung sogar die Walzen des Kalanders beschéadigen, wenn sie in den Kalandrier-
walzenspalt zwischen den Walzen des Kalanders eintreten.
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[0010] Das zuvor beschriebene Auftreten von Bahnteilen in Verbindung mit dem Aufrollen
erfolgt viele Male und wird in diesem Bereich als Erzeugung von Oberflachenausschuss be-
zeichnet und die erzeugten abgetrennten Bahnteile werden als Oberflachenausschuss bezeich-
net. Mit primarem Oberflachenausschuss sind zerkleinerte Bahnteile / lose Bahnteile gemeint,
die in dem Primdrantrieb in Verbindung mit dem Wechselschneiden oder danach meistens
durch Wechselblasen usw. verursacht werden. Mit sekunddrem Oberflachenausschuss sind
zerkleinerte Bahnteile gemeint, die in dem Sekundarantrieb nach dem Wechsel von einer sich
immer noch drehenden, fertig gestellten Rolle in die Luft fliegen, zum Beispiel durch das Schla-
gen des Bahnendes oder durch das Brechen seiner Oberflache. Einige Ziele der vorliegenden
Erfindung betreffen die Losung von Problemen, die meistens durch sekundaren Oberflachen-
ausschuss verursacht werden.

[0011] Ein Problem in Verbindung mit dem Wechselprozess in einem Rollapparat bestand
darin, dass sich nach dem Wechsel und nach dem Anhalten, wenn eine Andrickvorrichtung von
ihrer Position gegen die Rolle entfernt wird, die Oberflachenschichten einer fertig gestellten
Maschinenrolle I6sen. Das Ldsen von Oberflachenschichten verursacht Oberflachenausschuss
und die Situation bei schnellen Geschwindigkeiten Gber 1.500 m/s m/min., ist bei Online-
Maschinen insbesodnere dann am schlimmsten, wenn schliipfrige Faserbahnarten aufgerolit
werden, wie zum Beispiel LWC und CWF, wobei Gber 1.000 Meter Oberflachenausschuss
erzeugt werden kann.

[0012] Bei aus dem Stand der Technik bekannten traditionellen Rollapparaten bestand ge-
wohnlich kein Bediirfnis danach, die Oberflache der Maschinenrolle mit der Oberflaiche der
Rolle unmittelbar nach dem Wechsel der Maschinenrolle zu verbinden, insbesondere dann,
wenn die Laufgeschwindigkeit niedrig und das aufgerollte Material luftdurchlassig war und einen
hohen Reibungskoeffizienten zwischen den Faserbahnschichten aufwies. Wenn in der aufge-
rollten Bahn vor dem Aufrollprozess eine Ladung als Ergebnis von statischer Elektrizitat erzeugt
wird, verbessert sich der Halt zwischen den Schichten und die Oberflachenschichten der Rolle
bleiben fest mit der fertig gestellten Maschinenrolle verbunden. Das Ladungsph&nomen tritt
inshesondere beim Aufrollen einer trockenen Faserbahn auf. Eine Ladung kann auch durch die
Konstruktion mittels einer separaten Vorrichtung zum Binden von Oberflachenschichten in der
fertig gestellten Rolle erzeugt werden. Ein Problem in Situationen, in denen die Oberflachen-
schichten mittels einer hohen Ladung schnell in der fertig gestellten Rolle gehalten werden,
besteht darin, dass die hohe Ladung Arbeiten wie zum Beispiel Probennahme in der Nahe der
Maschine, verhindern kann, da sich Ladungen auf unschone oder gefahrliche Art von der Rolle
tiber das Bedienungspersonal in den Maschinenrahmen oder das Gebaude entladen kénnen.

[0013] Aus dem Stand der Technik ist auch ein Verfahren hekannt, um die Oberflachenschich-
ten mittels einer Andriickvorrichtung wie zum Beispiel einer Birste oder einer Rolle schnell in
der fertig gestellten Maschinenrolle zu halten, wobei die Oberflaiche der Maschinenrolle durch
die Burste oder Rolle wahrend dem Wechseln und Anhalten der Maschinenrolle angedriickt
wird, wodurch ein Walzenspalt zwischen der fertig gestellten Maschinenrolle ausgebildet wird,
und die Burste oder die Rolle das Eintreten von Luft in die Maschinenrolle verhindert und die
Oberflachenschichten der Maschinenrolle in ihrer Position halt. Ein Nachteil dieser bekannten
Anordnungen besteht in den Kosten, die sich durch die Andrickvorrichtung, zum Beispiel eine
Birste oder eine Walze, ansammeln, der Markierung der Bahn und den Raumanforderungen
der Vorrichtungen. Bei Verwendung hoher Laufgeschwindigkeiten trifft das Ende der Bahn
weiterhin bei jeder Umdrehung auf die Andriickvorrichtung auf, wobei kleine Stlicke von dem
Ende der Bahn abgerissen werden, wodurch die zuvor erwahnten Probleme und mehr Reini-
gungsanforderungen und somit mehr Aufenthalte des Bedieners in dem Bereich des Rollappa-
rates wahrend des Betriebes verursachen, was ein Sicherheitsrisiko darstellt. AuRerdem erhé-
hen sich durch die Reinigungsanforderungen auch die Anforderungen in Bezug auf die Ver-
wendung von Druckluft.

[0014] Es sind auch Anwendungen aus dem Stand der Technik bekannt, die in Verbindung mit
der Herstellung von zum Beispiel beschichteten Faserbahnarten verwendet wurden und bei
denen zum Festhalten der Oberflachenschichten der fertig gestellten Maschinenrolle Problem-
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I6sungen auf der Grundlage der Wirkung von Wasser zur Verbesserung des Haltes zwischen
den Oberflachenschichten entwickelt wurden. Bei diesen bekannten Anordnungen wird Wasser
mittels Zuleitungsrohren oder dergleichen zwischen die Oberflachenschichten gespriiht. Solche
Anordnungen haben sich jedoch als problematisch erwiesen, da Wasser die Oberflachen-
schichten nicht fest genug verbindet, wodurch sich die Oberflachenschichten der Rolle 16sen.

[0015] Es sind auch Anordnungen aus dem Stand der Technik bekannt, die auf der Wirkung
unterschiedlicher Oberflachenverbindungswerkstoffe wie zum Beispiel Klebstoff basieren, um
den Halt zwischen den Oberflachenschichten zu verbessern. Bei aus dem Stand der Technik
bekannten Anordnungen wird eine fallspezifisch geeignete Menge von Oberflachenverbin-
dungsmaterial in einer solchen Position im Verhaltnis zu der fertig gestellten Rolle und den
Aufrollwalzenspalt auf das aufgerollte Material gespriht, dass das Oberflaichenverbindungsma-
terial Zeit zum Wirken hat, d.h. es gibt eine Verzogerung nach dem Sprihen des Oberflachen-
verbindungsmaterials vor dem Andriicken, welches durch den Walzenspalt verursacht wird,
wodurch ein Halt zwischen den Schichten erhalten wird. Bei aus dem Stand der Technik be-
kannten Anordnungen wird in solchen Fallen ein Zuleitungsrohr/eine Zuleitungsréhre als Vor-
richtung verwendet, wobei in dem Rohr/den Rohren eine oder mehrere Disen entsprechend
der Position der Vorrichtung vorhanden sind. Als Problem dieser aus dem Stand der Technik
bekannten Anordnungen hat sich erwiesen, dass sich das Oberflachenverbindungsmaterial
ansammeln und in den Disen des Zuleitungsrohres eintrocknen kann, wodurch diese verstop-
fen.

[0016] Die Aufgabe der Erfindung besteht in der Beseitigung oder zumindest Minimierung der
Probleme und Nachteile der zuvor beschriebenen, aus dem Stand der Technik bekannten
Anordnungen.

[0017] Eine Aufgabe der Erfindung besteht in der Bereitstellung eines Verfahrens in Verbindung
mit einem Rollapparat einer Faserbahnmaschine, wobei bei dem Verfahren die Oberflachen-
schichten einer fertig gestellten Maschinenrolle nicht in der Lage sein sollen, sich beim Bremsen
und Anhalten zu l6sen.

[0018] Eine Aufgabe der Erfindung besteht in der Bereitstellung eines Verfahrens in Verbindung
mit einem Rollapparat einer Faserbahnmaschine, wobei wahrend des Wechselprozesses keine
abgetrennten schwebenden Bahnteile in schadlichen Mengen auftreten, und wobei inshesonde-
re durch sekundaren Oberfladchenausschuss verursachte Probleme beseitigt oder zumindest
minimiert werden.

[0019] Um die oben erwahnten Gegensténde und diejenigen zu erzielen, die spater heraus-
kommen, ist das Verfahren gemaf der Erfindung hauptséachlich durch das gekennzeichnet, was
in dem kennzeichnenden Teil von Anspruch 1 prasentiert wird.

[0020] Gemal der Erfindung wird mindestens ein zweiseitiges Band zur Befestigung einer
Oberflachenschicht/von Oberflachenschichten einer Bahnrolle, d.h. einer Maschinenrolle in
Verbindung mit einem Rollapparat einer Faserbahnmaschine verwendet. Gemal} der Erfindung
wird bei dem Verfahren zur Befestigung der Oberflachenschicht/Oberflachenschichten der
Bahnrolle an der fertig gestellten Bahnrolle mindestens ein doppelseitiges Band mit seiner
einen Seite zum Anhaften an der Bahn veranlasst, die an die fertig gestellte Bahnrolle oder an
der Oberflache der Bahnrolle (ibergeben wird, und danach wird das Band mit seiner anderen
Seite zum Anhaften an der Oberflache der fertig gestellten Bahnrolle/an der Qberflache der
Bahn veranlasst, die auf die fertig gestellte Bahnrolle aufgerollt wird, und zwar auf Grund der
Wirkung eines Aufrollwalzenspaltes zwischen der Aufrolitrommel und der Bahnrolle, und eines
Andrickrollenspaltes zwischen der Bahnrolle und einer Andrickrolle, oder auf Grund der Wir-
kung der Spannung der Bahn. Gemal der Erfindung wird bei dem Verfahren zur Befestigung
der Oberflachenschicht/Oberflachenschichten der Bahnrolle an der fertig gestellten Bahnrolle
mindestens ein doppelseitiges Band in zwei Stufen zum Anhaften zwischen der fertig gestellten
Bahnrolle und der die Bahn ausbildenden Oberflachenschicht der Bahnrolle veranlasst, so dass
eine Seite des Bandes zuerst zum Anhaften an der Bahn veranlasst wird, die an die fertig ge-
stellte Bahnrolle iibergeben wird, oder an der Oberfliche der Bahnrolle, und danach wird das
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Band mit seiner anderen Seite zum Anhaften an der Oberflache der Bahnrolle oder an der
Oberflache der Bahnrolle veranlasst, die auf die Bahnrolle aufgerollt wird, und zwar auf Grund
der Wirkung eines Aufrollwalzenspaltes zwischen der Aufrolltrommel und der Bahnrolle und
eines Presswalzenspaltes zwischen der Bahnrolle und der Andrickrolle, oder auf Grund der
Wirkung der Spannung der Bahn.

[0021] Gemald vorteilhaften Ausfiihrungsformen der Erfindung wird das Band/werden die Ban-
der vor dem Wechsel auf der Oberflache einer neuen Aufrollwelle, d. h. einer Rollenspule oder
an einer separaten Bandauftragsrolle befestigt, die vor der Aufrolltrommel/Maschinenrolle posi-
tioniert ist, oder an einer in Verbindung mit der Aufrolltrommel oder der Maschinenrolle ange-
ordneten Andrickrolle, von der das Band/die Bander zum Anhaften an der fertig gestellten
Bahn, d. h. an der Maschinenrolle oder an der Oberflache der fertig gestellten Bahnrolle veran-
lasst werden, und zwar mittels eines Walzenspaltes oder mittels Spannen der Bahn, wodurch
veranlasst wird, dass sich das Band/die Bénder von der Oberflache einer Aufroliwelle oder
dergleichen I6sen und zum Anhaften an dem Ende der Bahn/an der Oberflache der Bahnrolle
gebracht werden, wobei eine Klebeflache des doppelseitigen Bandes/Bénder an der auf die
Maschinenrolle aufgeroliten Bahn anhaftet und somit die Oberflachenschicht/Oberfléachen-
schichten der Maschinenrolle befestigt, um ihr Lésen zu vermeiden und/oder um das Ende der
Bahn an der Bahnrolle wahrend dem Bremsen und Anhalten der Maschinenrolle zu befestigen.

[0022] In Verbindung mit der Erfindung kann das Band / Béander vor dem Wechsel entweder
manuell oder unter Verwendung einer Bandklebevorrichtung an der Oberflache der Aufrollwelle
befestigt werden. Man kann das Band auch mit einer Greifvorrichtung von seinem Ende her
ergreifen und das Band uber die Bahn verlagern und es auf der Bahn ablegen, wobei das Band
mit der Bahn mitgefiihrt wird und an der Bahn und der Maschinenrolle in dem Aufrollwalzenspalt
anhaftet. Weiterhin kdnnen die Bander gemal einer Ausflihrungsform bei Verwendung von
kennzeichenahnlichen Bandern mittels Druckluftblasen auf die Oberflache der Bahn gefiihrt
werden.

[0023] Das Band wird/die Bander werden auf der Oberflache der Aufroliwelle Idngs, kreuzweise
oder spiralformig positioniert. Das Band/die Bander konnen an einem oder mehreren Punkten
der Bahn in ihrer Breiten- und Langsrichtung positioniert werden.

[0024] In Verbindung mit dem Band kann auch eine Idshare Oberflachenschutzschicht vorhan-
den sein, durch deren Loslosen das Band zum Beispiel mittels Blasen zeitlich so gesteuert
werden kann, dass es an einem gewlnschten Punkt an dem Ende der Bahn anhaftet. Wenn
zum Beispiel ein Wasserschneidwechsel ausgefiihrt wird, bei dem die Bahn von der Mitte bis zu
den Kanten so geschnitten wird, dass an Frackschdfle erinnernde Enden in der Bahn auf bei-
den Querrichtungskanten der Bahn bleiben, kann das Loslésen zeitlich so gesteuert werden,
dass die Bander auf den Enden positioniert werden. Bei Verwendung eines mit einem Schutz
versehenen Bandes wird der Schutz am vorteilhaftesten so mit dem Band verbunden, dass sich
der Schutz durch Klebstoff von dem Band wegdreht, sich zwar nicht vollstandig davon trennt,
aber zu der Maschinenrolle gefiihrt wird, so dass der Schutz nicht lose umherfliegt.

[0025] Die Haftung des in Verbindung mit der Erfindung verwendeten Bandes an der Bahn
muss gréler als seine Haftung an der Oberfliche der Aufroliwelle sein. Dies kann durch die
Wahl eines Klebematerials oder dadurch erfolgen, dass die Oberflache der Aufroliwelle derart
gestaltet wird, dass die Haftung der Bahn an der Oberflache der Aufrollwelle kleiner als die
Haftung des Bandes an der Bahn ist, zum Beispiel so, dass ein gldnzendes Band an der Ober-
flache der Aufrollwelle oder ein geeigneter Werkstoff wie zum Beispiel Kunststoff oder Teflon als
Beschichtungswerkstoff der Aufrollwelle verwendet wird. Die Oberfliche der Aufrollwelle kann
auch hinsichtlich ihrer Haftung passend gemacht werden, indem sie geschliffen oder poliert
wird, oder durch andere entsprechende Behandlungen, welche die Haftungskraft verringern.

[0026] Das in Verbindung mit der Erfindung verwendete doppelseitige Band kann auch derart
sein, dass die Haftung auf der Seite, die an der Oberflache der Aufrollwelle befestigt ist, kleiner
als auf der Seite ist, die zuerst an der Bahn anhaftet, jedoch so, dass die Oberflache auf der
Seite der Aufrollwelle eine angemessene Haftung zum Anhaften an der Oberflache der Maschi-
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nenrolle aufweist. Das Band wird abnehmbar an der Oberflache der Aufroliwelle und dauerhaft
an der Bahn und der Maschinenrolle befestigt. Die Haftung des Bandes muss jedoch angemes-
sen sein, damit sich das Band nicht von der Oberflache der Aufrollwelle 16st, bevor es an der
Bahn befestigt wird, und zwar zum Beispiel auf Grund der Luftstréme die erzeugt werden, wenn
sich die Aufrollwelle dreht. Die Haftungskraft des Bandes (Schalhaftung 180°, Tesaprifverfah-
ren jopma 002) ist vorteilhafterweise groRer als 0 N/cm?, jedoch kleiner als 2 N/cm?®, am pas-
sendsten 0,5-1,5 N/cm?.

[0027] Gemal einer vorteilhaften Ausfihrungsform der Erfindung wird die Aufrollwelle beim
Aufbringen des doppelseitigen Bandes durch SchlieRen des Primarwalzenspaltes vor dem
Wechsel mit der Bahn in Kontakt gebracht, wodurch das Band/die Bander auf der Oberfléache
der Aufrollwelle mit der Bahn in Kontakt kommt/kommen, und weil die Haftung an der Bahn
groRer als an der Oberflache der Aufrollwelle ist, wird das Band an der Bahn befestigt, wenn es
aus dem Walzenspalt herauskommt, und von der Aufrollwelle entfernt. Das doppelseitige Band
bewegt sich mit der Bahn in die Maschinenrolle und bindet die Oberfliche der Maschinenrolle
wenn es durch den Walzenspalt der Aufrolitrommel oder der Andrickrolle unter der ersten
Oberflachenschicht der Maschinenrolle hindurchgeht. Die Befestigung kann auch ohne den
Walzenspalt ausschliefilich durch die Wirkung der Spannung der Bahn erfolgen.

[0028] Gemal einem vorteilhaften zusatzlichen Merkmal der Erfindung wird in Verbindung mit
dem Aufbringen des Bandes eine Zeitsteuerung verwendet, wobei es zum Beispiel durch Ver-
zbgerung des Wechselmomentes mdglich ist, die Menge der Bahn zu steuern, die zu der Ober-
flache der Maschinenrolle auf dem Band/den Bé&ndern gelangt.

[0029] Gemal’ einem vorteilhaften zusatzlichen Merkmal der Erfindung ist das Band wieder in
Zellstoff umwandelbar, wodurch es maglich ist, die Oberflachenschichten der Maschinenrolle
als Ausschuss zu verwenden. Ein solches Band ist zum Beispiel ein Anklebeband, welches an
sich bekannt ist und bei Abwickeleinrichtungen verwendet wird. Verpackungsband ist zum
Beispiel als mdgliches Band geeignet, um auf der Oberflache der Aufrollwelle positioniert zu
werden.

[0030] Gemal’ einer Ausfiihrungsform der Erfindung werden eine oder mehrere separate Auf-
bringungsvorgange durchgefiihrt, d. h. in der Fertigstellungsstufe der Rolle werden die Bander
zeitlich in unterschiedlichen Stufen aufgebracht, wobei es méglich ist, die Oberflache der Rolle
zu hinden und Schichten, die zur Probennahme erforderlich sind, unter der Oberflache und eine
fertig gestellte Bindung unter ihnen zwecks weiterer Lagerung zu belassen, bzw. wodurch es
mdglich ist, das Ende der Bahn mit voller Breite und danach die beim Wasserschneiden ausge-
bildeten, frackformigen Enden zu binden.

[0031] Bei der Ausfiuhrung der Befestigung der Oberflaichenschichten der Maschinenrolle an
der Maschinenrolle gemaf der Erfindung wird ein Vorteil unter Anderem dadurch erreicht, dass
sich das doppelseitige Band dauerhaft mit den Oberflachenschichten verbindet, wodurch sich
die Oberflachenschichten der Maschinenrolle wahrend des Abbremsens der fertig gestellten
Maschinenrolle oder danach nicht 16sen kénnen, wodurch es weniger Oberflichenausschuss
gibt, und dass das Ende der Maschinenrolle mittels des Bandes an der Oberflache der Maschi-
nenrolle befestigt bleibt, wobei sich das Ende wahrend des Bremsens nicht von der Oberflache
trennt und somit nicht in der Lage sein wird, auf eine mégliche Andriickvorrichtung aufzutreffen,
wodurch kein Problem mit "fliegenden Teilen" auftritt, oder dieses zumindest minimiert wird.

[0032] Bei der Befestigung des Endes der Bahn an der Oberflache der Maschinenrolle mit dem
Band gemal der Erfindung werden Oberfldchenschichten wirksam an der Oberflache der Ma-
schinenrolle festgehalten, wobei es sogar moglich ist, das Bremsen der fertig gestellten Rolle
ohne eine Andrickvorrichtung zu implementieren, wobei eine betrachtliche Kosteneinsparung
erreicht wird.

[0033] Bei der Anwendung der Erfindung in Verbindung mit in Rollapparaten ausgefiihrtem
Wasserschneiden gemaR vorteilhafter zusatzlicher Merkmale werden die Bander so befestigt,
dass ein Band fir die Befestigung des Endes der Bahn an der fertig gestellten Maschinenrolle
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sorgt, Bénder weiterhin vorteilhafterweise hinzugefigt werden, um die beim Wasserschneiden
erzeugten, sogenannten Frackscholienden an der Oberflache einer fertig gestellten Maschinen-
rolle zu befestigen. Dann, nach dem VerschlieBen des Walzenspaltes bewegt sich das erste
Band mit der Bahn zu der Maschinenrolle und per Zeitsteuerung angeordnete zusatzliche Bén-
der werden von der Aufroliwelle geldst, haften an den FrackschofRenden an und befestigen
diese so an der Oberflache der Maschinenrolle.

[0034] Bei der Anwendung der Erfindung in Verbindung mit in Rollapparaten ausgefihrtem
Schwanenhalswechsel gemaly vorteilhafter zusétzlicher Merkmale wird das Band/werden die
Bander spiralférmig auf der Oberflache der Aufrollwelle als sich von der Mitte bis zu der Kante
erstreckende Spiralen befestigt. Das Schneiden der Bahn wird mittels eines Messers oder
mittels einer entsprechenden Schneideinrichtung ausgefiihrt, welche auf die Spitze der Spirale
an einem Punkt auftrifft, von dem aus die sich von der Spitze aus zur Kante erstreckende Spira-
le das Aufschlitzen des Schwanenhalses in einen Keil steuert. Dann bewegt sich das spiralfor-
mige Band mit der Bahn zu der Oberflache der Maschinenrolle und bindet das Ende, d. h. Ende
der Bahn, funktioniert somit als ein Mittel zum Binden der Oberflichenschichten der Maschinen-
rolle und verringert somit die Erzeugung von sekundérem Oberfldchenausschuss und das
Abrollen der Maschinenrolle. Wenn erforderlich kann in der Mitte ein zusétzliches Band ange-
ordnet werden, mit dessen Hilfe der Kopf des Endes der Bahn angehoben wird. Das Band kann
auch ein zweiteiliges Band sein, welches sich von der Mitte her teilt, wobei ein Teil den Kopf
aufnimmt und der andere mit dem Ende abgetrennt und in die Maschinenrolle hineingefiihrt wird
und die Oberflachenschichten der Rolle bindet.

[0035] Die Erfindung kann auch hei einem Wechsel angewandt werden, der durch Wechsel-
blasrohre ausgefiihrt wird, die unter oder neben einem Hochgeschwindigkeitsmesser mit voller
Breite in einem Rollapparat zum Beispiel der Art von OptiReel positioniert sind, wobei vor dem
Wechselprozess die Rolle auBer Kontakt mit der Aufrolltrommel herausgezogen wird. In diesem
Fall haftet das Band/haften die Bander mittels der Spannung der Bahn oder mittels eines An-
drlckvorrichtungswalzenspaltes an der Bahn.

[0036] Die Erfindung wird nun unter Bezugnahme auf die dazugehorigen Figuren der dazuge-
horigen Zeichnung detaillierter beschrieben, auf deren Details die Erfindung jedoch auf keinen
Fall eng begrenzt sein soll.

[0037] In Fig. 1 ist eine Wechselanordnung einer Maschinenrolle gemaf einer Ausfihrungs-
form der Erfindung schematisch dargestellt.

[N

[0038] In Fig. 2 ist eine Ausfihrungsform der Erfindung dargestellt, wobei das Band in der

Langsrichtung der Aufrollwelle positioniert ist.
[0039] In Fig.

w

ist eine Ausfihrungsform der Erfindung schematisch dargestellt, wobei die
Bénder in der Querrichtung der Aufrollwelle positioniert sind.

[0040] In Fig. 4A-4B ist die Anwendung der Erfindung in Verbindung mit einem Wasser-
schneidwechsel schematisch dargestellt.

[0041] In Fig. 5A-5B st die Anwendung der Erfindung in Verbindung mit einem Wechsel sche-
matisch dargestellt, der durch eine Schneidklinge bewerkstelligt wurde.

(@]

[0042] In Fig. 6 ist die Anwendung der Erfindung in Verbindung mit einem Wechsel mit offe-

nem Walzenspalt schematisch dargestellt.

~d

[0043] In Fig. 7 ist die Anwendung der Erfindung in Verbindung mit einem Schwanenhals-

wechsel schematisch dargestellt.
[0044] In Fig. 8 sind einige Ausfiihrungsformen der Erfindung schematisch dargestellt.
[0045] In Fig. 9 ist eine weitere Ausfihrungsform der Erfindung schematisch dargestellt.

[0046] In den Figuren und der dazugehdrigen Beschreibung werden dieselben Bezugszeichen
von einander entsprechenden Teilen verwendet, wenn nicht anders erwahnt.
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[0047] Bei der Anordnung gemaf Fig. 1 ist eine Bahnrolle 11, d. h. eine um eine Aufroliwelle 10
fertig gestellte Maschinenrolle 11 vorhanden. Eine Aufrolitrommel ist mit dem Bezugszeichen 13
bezeichnet und zur Herstellung der néchsten Bahnrolle zum Wechseln des Aufrollens auf eine
neue Rolle wird eine neue Aufrollwelle 12 in eine Bereitschaftsstellung in Verbindung mit der
Aufrolltrommel 13 verlagert. Pfeile S1 und S2 zeigen die Drehrichtung der fertig gestellten Ma-
schinenrolle 11 und die Drehrichtung der Aufrolltrommel 13 an und Pfeil SW zeigt die Bewe-
gungsrichtung der Bahn W an. Gemal einer vorteilhaften Ausfuhrungsform der Erfindung wird
ein doppelseitiges Band/werden doppelseitige Bander 20 an der Oberflache der neuen Aufroll-
welle 12 befestigt, die in die Bereitschaftsstellung gebracht wird, und zwar vor ihrer Verlagerung
in die Bereitschaftsstellung. Das Band/die Bander 20 werden vor dem Wechsel manuell oder
unter Verwendung einer Bandvorrichtung an der Oberflache der Aufrollwelle 12 befestigt. Von
der Oberflache der Aufrollwelle 12 haftet das Band/haften die Bénder an der Oberflache des
Endes der Bahn W an, die auf die fertig gestellte Maschinenrolle 11 gefiihrt wird, und in dem
Aufrollwalzenspalt zwischen der Aufrolltrommel 13 und der fertig gesteliten Maschinenrolle 11
haftet die andere Seite des Bandes/der Bander an der Oberflache der Maschinenrolle 11 an,
wobei die Oberflichenschichten der Maschinenrolle 11 verbunden werden und nicht in der Lage
sind, sich zu 16sen, wenn nach dem Schneiden der Bahn W die fertig gestellte Maschinenrolle
11 gebremst und angehalten wird, um sie zur weiteren Verarbeitung zu verlagern. Gemal
einem vorteilhaften zusatzlichen Merkmal der Erfindung kann auf der Oberflache der neuen
Aufroliwelle 12 auch ein Band/Bander vorhanden sein, welches/welche an der Bahn W zeitge-
steuert anhaftet/anhaften, so dass es/sie auf dem Teil der Bahn W positioniert wird/werden, die
in Verbindung mit der neuen Aufrollwelle 12 gefihrt werden.

[0048] In Fig. 2 ist eine Ausflihrungsform der Erfindung dargestellt, wobei das Band 20 in der
Langsrichtung auf der Oberflache der Aufrollwelle 12 positioniert ist. Das Band 20 ist doppelsei-
tig und weist eine solche Haftung auf, dass seine Haftung an der Aufroliwelle 12 kleiner als an
der Bahn ist. Bei der in Fig. 2 dargestellten Ausfihrungsform wird ein unteres Band 21 auf der
Oberflache der Aufrollwelle unter dem Band 20 verwendet, wobei durch das untere Band die
Haftung des Bandes 20 so angeordnet ist, dass sie auf der Seite der Aufrollwelle kleiner als auf
der Seite der Bahn W ist.

[0049] In Fig. 3 ist eine Ausfiihrungsform der Erfindung schematisch dargestellt, wobei die
Bander 20 in der Querrichtung auf der Aufrollwelle 12 positioniert sind. Ebenfalls bei der Aus-
fihrungsform dieser Figur ist unter den Bandern 20 das untere Band 21 vorhanden.

[0050] In Fig. 4A-4B ist die Anwendung der Erfindung in Verbindung mit einem Wasser-
schneidwechsel schematisch dargestellt, wobei die Béander 20 so befestigt werden, dass ein
Band 20A fir die Befestigung des Endes der Bahn W an der fertig gestellten Maschinenrolle
sorgt, wobei ein Band 20B den Kopf der Bahn W aufnimmt und ihn an der Aufrollwelle befestigt
und Bénder 20C weiterhin vorzugsweise hinzugefiigt werden, um die sogenannten Frack-
scholienden F, die beim Wasserschneiden an der Oberflache der fertig gestellten Maschinen-
rolle erzeugt werden, zu befestigen. Dann, nach dem SchlieRen des Walzenspaltes, bewegt
sich das erste Band 20A mit der Bahn W zu der Maschinenrolle und, zum Beispiel mittels Bla-
sen, wird der Kopf der Bahn W, der das zweite Band 20B aufweist, in Verbindung mit der neuen
Aufroliwelle 12 gefuihrt und auf dhnliche Weise werden die Schutzelemente der Bénder 20C
durch zeitgesteuertes Blasen gedffnet, wobei die Bander 20C an den Frackschofllenden F
anhaften und sie so an der Oberflache der Maschinenrolle befestigen.

[0051] In Fig. 5A-5B ist die Anwendung der Erfindung in Verbindung mit einem Wechsel sche-
matisch dargestellt, der durch eine Schneidklinge bewerkstelligt wurde. In Fig. 5A-5B ist eine
Schneidlinie C durch eine Strichpunktlinie auf der Bahn W gekennzeichnet, wobei die Linie
mittels einer Schneidklinge auf bekannte Art zum Schneiden der Bahn W gemacht wird. Das
doppelseitige Band wird/die doppelseitigen Bander 20 werden gemal der Erfindung an dem
Ende der Bahn W befestigt, die auf die fertig gestellte Maschinenrolle gefiihrt wird, wobei das
Band/die Bander das Ende der Bahn W an der Oberflache der fertig gestellten Maschinenrolle
befestigt/befestigen. In Fig. 5A werden zwei Bander an dem Ende der Bahn W in den Kanten-
bereichen der Bahn W befestigt, und in Fig. 5B wird ein Band 20, welches sich im Wesentlichen
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uber die Querrichtungsbreite der Bahn W erstreckt, an dem Ende der Bahn W befestigt.

[0052] In Fig. 6 ist die Anwendung der Erfindung in Verbindung mit einem Wechsel mit offenem
Walzenspalt schematisch dargestellt, wobei die Bahnrolle 11, d. h. die Maschinenrolle 11 um
die Aufrollwelle 10 herum fertiggestellt wird. Die Aufrolitrommel ist mit dem Bezugszeichen 13
bezeichnet, und zur Herstellung der ndchsten Bahnrolle zum Wechseln des Aufrollens auf eine
neue Rolle wird die neue Aufrollwelle 12 in eine Bereitschaftsstellung in Verbindung mit der
Aufrolltrommel 13 verlagert. Pfeile S1 und S2 zeigen die Drehrichtung der fertig gestellten Ma-
schinenrolle 11 und die Drehrichtung der Aufrolltrommel 13 an und Pfeil SW zeigt die Bewe-
gungsrichtung der Bahn W an. In Verbindung mit der fertig gestellten Maschinenrolle 11 ist eine
Andrickrolle 14 zum Andricken der Oberflachenschichten wahrend dem Bremsen und Anhal-
ten vorhanden. Gemé&R einer vorteilhaften Ausfihrungsform der Erfindung wird ein doppelseiti-
ges Band/werden doppelseitige Bander 20 an der Oberflache der neuen Aufrollwelle 12 befes-
tigt, die in die Bereitschaftsstellung gebracht wird, und zwar vor ihrer Verlagerung in die Bereit-
schaftsstellung. Von der Oberflache der Aufroliwelle 12 haftet das Band/haften die Bander an
dem Ende der Bahn W an, die auf die fertig gestellte Maschinenrolle 11 gefihrt wird, und auf
Grund der Wirkung des Aufrollwalzenspaltes der Andrickvorrichtung 14 haftet die andere Seite
des Bandes/der Bander an der Oberflache der Maschinenrolle 11 an, wobei die Oberflachen-
schichten der Maschinenrolle 11 verbunden werden und nicht in der Lage sind, sich zu l6sen,
wenn nach dem Schneiden der Bahn W die fertig gestellte Maschinenrolle 11 gebremst und
angehalten wird, um sie zur weiteren Verarbeitung zu verlagern. Bei der Anwendung der An-
ordnung gemal der Erfindung kann die Verwendung der Andriickrolle 14 vermieden werden,
wodurch das Band 20 die Bahn W zum Anhaften an der Oberflache der Maschinenrolle 11 auf
Grund der vorherrschenden Bahnspannung T veranlasst. Andererseits kann das Band 20 ge-
maf einer Ausflihrungsform der Erfindung mittels der Andriickrolle 14 zum Anhaften an der
Maschinenrolle veranlasst werden, wie in der Figur fur eine alternative Ausfiihrungsform D der
Anwendung des Bandes gekennzeichnet ist. Bei dieser Ausfiihrungsform wird das Band/werden
die Bander 20 an der Andrlckrolle 14 auf eine Art und Weise befestigt, die der oben in Verbin-
dung mit der Aufroliwelle 12 beschriebenen entspricht, wobei sich die Andriickrolle 14 in einer
Bereitschaftsstellung vor ihrer Verlagerung zu einer oberflaichenbindenden Position befindet, in
der sie einen Andrlckvorrichtungs-Walzenspalt mit der Maschinenrolle 11 ausbildet.

[0053] In Fig. 7 ist die Anwendung der Erfindung in Verbindung mit einem Schwanenhalswech-
sel schematisch dargestellt, wobei das Band/die Bénder 20 auf der Oberflache der Aufrollwelle
12 spiralférmig als sich von der Mitte zu der Kante erstreckende Spiralen positioniert werden.
Das Schneiden der Bahn wird durch ein Messer 25 oder eine entsprechende Schneideinrich-
tung durchgefiihrt, die auf der Spitze der Spirale an einem Punkt auftrifft, von dem aus sich die
Spirale, die sich von der Spitze in Richtung der Kanten erstreckt, das Reiflen des Schwanen-
halses in einen Keil steuert. Dann bewegt sich das spiralférmige Band mit der Bahn auf die
Oberflache der Maschinenrolle und bindet das Ende, d. h. das Ende der Bahn, und funktioniert
somit als ein Mittel zum Binden der Oberflachenschichten der Maschinenrolle, wodurch sich die
Erzeugung von Sekundérausschuss und das Ldsen der Oberflachenschichten der Maschinen-
rolle verringern. Wenn erforderlich, kann in der Mitte ein zusatzliches Band 22 angebracht
werden, mittels welchem der Kopf des Endes der Bahn angehoben wird. Das Band kann auch
ein zweiteiliges Band sein, welches sich von der Mitte her teilt, wobei ein Teil den Kopf auf-
nimmt und der andere mit dem Ende abgetrennt, und in die Maschinenrolle hineingefiihrt wird,
und die Oberflachenschichten der Rolle bindet.

[0054] Gemal alternativer Ausfihrungsformen A, B, C, die in Fig. 8 dargestellt sind, kann das
Band/die Bander 20 auch auf Arten befestigt werden, die den zuvor beschriebenen Ausflh-
rungsformen entsprechen, an einer separaten Bandapplikatorwalze 19B, die vor der Aufroll-
trommel 13/Maschinenrolle 11 positioniert ist, zum Beispiel an einer segmentierten Rolle 19B,
die auf der Seite der Aufrolltrommel 13 oder der Aufrollwelle 12 positioniert ist, oder an einer
Andriickrolle 19A, die auf der Aufrolitrommel 13 positioniert ist, wobei von deren Oberflache aus
das Band/die Bander 20 zum Anhaften an dem Ende der Bahn W veranlasst wird/werden, die
auf die Maschinenrolle 11 gefihrt wird. Diese Ausflhrungsformen sind inshesondere in Situati-
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onen vorteilhaft, in denen der Walzenspalt zwischen der neuen Aufroliwelle 12 und der Aufroll-
trommel 13 gedffnet ist.

[0055] Gemald einer in Fig. 9 dargestellten Ausfiihrungsform kann das Band 20 zwischen der
Bahn W und der Oberflache der Maschinenrolle 11 mittels eines Aufrollwalzenspaltes verlagert
werden, wobei das Band zum Beispiel mittels einer Bindevorrichtung (in den Figuren nicht
dargestellt), die in Verbindung mit dem Rollapparat angeordnet ist, in die Nahe des Walzenspal-
tes verlagert wird, auf die Bahn abgelassen wird, Pfeil 520, wobei das Band 20 mit der Bahn W
in den Aufrollwalzenspalt zum Beispiel mittels Blasen gefiihrt wird und an der Bahn und an der
Maschinenrolle in dem Aufrollwalzenspalt anhaftet.

[0056] Die Erfindung wurde oben gréfitenteils in Verbindung mit Rollapparaten beschrieben,
wobei der Aufrollwalzenspalt zwischen der Aufrolltrommel und der ausgebildeten Rolle ausge-
bildet wird. Das Verfahren gemal} der Erfindung ist auch bei Rollapparaten anwendbar, bei
denen sich zum Beispiel ein Tragergewebe, zum Beispiel ein Riemen, ber die Aufrolltrommel
durch den Aufroliwalzenspalt zwischen der Aufrolltrommel und der ausgebildeten Rolle hindurch
bewegt, die zum Beispiel in dem Fl-Patent 94231 beschrieben wird. Die Erfindung ist auch bei
Rollapparaten anwendbar, bei denen der Aufrollwalzenspalt zwischen einem Tragergewebe,
zum Beispiel einem Riemen, und der ausgebildeten Rolle ausgebildet wird, die zum Beispiel in
der Fl-Patentanmeldung 970610 beschrieben wird.

[0057] Die Erfindung wurde oben nur unter Bezugnahme auf einige der vorteilhaften Ausfiih-
rungsformen beschrieben, auf deren Details die Erfindung jedoch auf keinen Fall eng begrenzt
sein soll.

Patentanspriiche

1. Verfahren in Verbindung mit einem Wechselprozess eines Rollapparates einer Faser-
bahnmaschine, wobei das Verfahren bei der Ausfiihrung eines Wechsels des Aufrollens
einer Bahn (W) von einer fertig gestellten Bahnrolle (11) zu einer neuen Bahnrolle zum Auf-
rollen der nachsten Rolle mit voller Breite um eine Aufrollwelle (12) angewandt wird, da-
durch gekennzeichnet, dass bei dem Verfahren zur Befestigung der Oberflachenschicht
bzw. Oberflachenschichten der Bahnrolle (11) an der fertig gestellten Bahnrolle (11) min-
destens ein doppelseitig eine Haftungskraft aufweisendes Band (20) mit seiner einen Seite
zum Anhaften an der Bahn (W) veranlasst wird, die an die fertig gestellte Bahnrolle (11)
Ubergeben wird, und dass das Band (20) mit seiner anderen Seite zum Anhaften an der
Oberflache der fertig gestellten Bahnrolle (11) veranlasst wird, und zwar auf Grund der
Wirkung eines Aufrollwalzenspaltes zwischen der Aufrolltrommel (13) und der Bahnrolle
(11), oder eines Andruckrollenspaltes zwischen der Bahnrolle (11) und einer Andruckrolle
(14), oder auf Grund der Wirkung der Spannung (T) der Bahn.

2. Verfahren in Verbindung mit einem Wechselprozess eines Rollapparates einer Faser-
bahnmaschine, wobei das Verfahren bei der Ausfiihrung eines Wechsels des Aufrollens
einer Bahn (W) von einer fertig gestellten Bahnrolle (11) zu einer neuen Bahnrolle zum Auf-
rollen der nachsten Rolle mit voller Breite um eine Aufrollwelle (12) angewandt wird, da-
durch gekennzeichnet, dass bei dem Verfahren zur Befestigung der Oberflachenschicht
bzw. Oberflachenschichten der Bahnrolle (11) an der fertig gestellten Bahnrolle (11) min-
destens ein doppelseitig eine Haftungskraft aufweisendes Band (20) mit seiner einen Seite
zum Anhaften an der Oberflache der Bahnrolle (11) veranlasst wird, und dass das Band
(20) mit seiner anderen Seite zum Anhaften an der Oberflache der Bahn (W) veranlasst
wird, die auf die fertig gestellte Bahnrolle (11) aufgerollt wird, und zwar auf Grund der Wir-
kung eines Aufrollwalzenspaltes zwischen der Aufrolltrommel (13) und der Bahnrolle (11),
oder eines Andriickrollenspaltes zwischen der Bahnrolle (11) und einer Andrickrolle (14),
oder auf Grund der Wirkung der Spannung (T) der Bahn.
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3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass bei dem Verfahren
mindestens ein doppelseitig eine Haftungskraft aufweisendes Band (20) vor dem Wechsel
an der Aufrollwelle (12) einer als Nachstes aufgerolliten Bahnrolle befestigt wird, wobei sie
von der Aufrollwelle aus zum Anhaften an der Bahn (W) veranlasst wird, die an die fertig
gestellte Bahnrolle (11) ibergeben wird.

4. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass bei dem Verfahren
mindestens ein doppelseitig eine Haftungskraft aufweisendes Band (20) an einer Ban-
dapplikatorrolle (19B) befestigt wird, die vor der Aufrolitrommel angeordnet ist, von der es
zum Anhaften an der Bahn (W) veranlasst wird, die an die fertig gestellte Bahnrolle (11)
ubergeben wird.

5. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass bei dem Verfahren
mindestens ein doppelseitig eine Haftungskraft aufweisendes Band (20) an einer Andriick-
vorrichtung (19A) befestigt wird, die in Verbindung mit der Aufrolltrommel (13) angeordnet
ist, von der es zum Anhaften an der Bahn (W) veranlasst wird, die an die fertig gestellte
Bahnrolle (11) Gbergeben wird.

6. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass bei dem Verfahren
mindestens ein doppelseitig eine Haftungskraft aufweisendes Band (20) an einer Andriick-
rolle (14) befestigt wird, die in Verbindung mit der fertig gestellten Bahnrolle (11) angeord-
net ist, von der es zum Anhaften an der Oberflache der fertig gesteliten Bahnrolle (11) ver-
anlasst wird.

7. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass bei dem Verfahren
mindestens ein doppelseitig eine Haftungskraft aufweisendes Band (20) in die Nahe des
Aufrollwalzenspaltes verlagert und mittels eines Aufrollwalzenspaltes zum Anhaften zwi-
schen der an die fertig gestellte Bahnrolle Gbergebenen Bahn (W) und der Oberflache der
fertig gestellten Bahnrolle (11) veranlasst wird.

8. Verfahren nach einem der vorangegangenen Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass
bei dem Verfahren die Haftung zwischen der Oberflache der Aufrollwelle (12) oder einer
Andriickrolle (14, 19A) oder einer anderen Auftragswalze (19B) und dem Band (20) so
ausgewahlt wird, dass sie kleiner als die Haftung zwischen der Bahn (W) und dem Band
(20) ist.

9. Verfahren nach einem der vorangegangenen Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass
bei dem Verfahren ein doppelseitig eine Haftungskraft aufweisendes Band (20) verwendet
wird, dessen Haftung an der Bahn (W) 0-10 N/cm? vorteilhafterweise 0,5-1,5 N/cm? be-
tragt.

10. Verfahren nach einem der vorangegangenen Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass
bei dem Verfahren mindestens ein doppelseitig eine Haftungskraft aufweisendes Band (20)
s0 positioniert wird, dass es an der Bahn anhaftet, wobei es sich liber eine wesentliche
Breite der Querrichtung der Bahn im Verhaltnis zu der Bewegungsrichtung der Bahn er-
streckt.

11. Verfahren nach einem der vorangegangenen Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass
bei dem Verfahren mindestens ein doppelseitig eine Haftungskraft aufweisendes Band (20)
s0 positioniert wird, dass es an der Bahn anhaftet, wobei es sich liber eine wesentliche
Lange der Langsrichtung der Bahn im Verhéltnis zu der Bewegungsrichtung der Bahn er-
streckt.

12. Verfahren nach einem der vorangegangenen Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass
bei dem Verfahren mindestens ein doppelseitig eine Haftungskraft aufweisendes Band (20)
so positioniert wird, dass es an der Bahn anhaftet, wobei es sich schrag im Verhaltnis zu
der Bewegungsrichtung der Bahn erstreckt.
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13. Verfahren nach einem der vorangegangenen Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass
bei dem Verfahren in Verbindung mit einem Wasserschneidwechsel, der in einem Rollap-
parat ausgeflihrt wird, mindestens zwei doppelseitig eine Haftungskraft aufweisende Bén-
der (20A,20C) verwendet werden, dass die Bander so befestigt werden, dass mindestens
ein Band (20A) das Ende der Bahn (W) mit der fertig gestellten Bahnrolle verbindet und
dass mindestens ein Band (20C) die "frackférmigen Enden” (F), die beim Wasserschneiden
erzeugt werden, an der fertig gestellten Bahnrolle befestigt.

Hierzu 5 Blatt Zeichnungen
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