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Beschreibung

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Vorbe-
reitung einer Bedruckstoffbahnrolle fiir den fliegen-
den Rollenwechsel sowie eine Vorrichtung flir die
Durchfiihrung dieses Verfahrens.

Rollenrotationsdruckmaschinen, wie sie zum
Beispiel im Zeitungsdruck Verwendung finden, wei-
sen einen - oder in der Regel sogar mehrere -
Rollenwechsler auf, um ein unterbrechungsfreies
Bedrucken durch automatisches Ankleben einer
neuen bzw. Ersatz-Bedruckstoffbahnrolle an eine in
Abwicklung befindliche, zu ersetzende Rolle zu er-
md&glichen. Ein zuverldssiges Ankleben des An-
fangs der neuen Rolle an die in Abwicklung befind-
liche Rolle ist jedoch nur méglich, wenn die jeweili-
ge neue Rolle in geeigneter Weise vorbereitet wor-
den ist. In der Regel erfolgt diese Vorbereitung
manuell, und zwar entweder bei bereits in den
Rollenwechsler eingespannter Rolle oder an einem
gesonderten Arbeitsplatz abseits der Druckmaschi-
ne.

Aus der EP 0 129 238 ist ein Verfahren zum
Vorbereiten einer Bedruckstoffbahnrolle bekannt,
gemi3B dessen - nach erfolgtem Auspacken der
Rolle und Entfernen der beschiddigten duBeren La-
gen - die gerade geschnittene Kante der Bahn mit
einer Mehrzahl von Klebestreifen auf der darunter-
liegenden Lage befestigt wird. Die Klebestreifen
werden bei in den Rollenwechsler eingespannter
Rolle mit einer Perforation versehen, um das Auf-
reiBen der Klebestreifen beim Ankleben des Rollen-
anfangs an die Bahn der zu ersetzenden Rolle zu
erleichtern.

Aus der DE 38 11 138 A1 ist ein Verfahren
zum maschinellen Behandeln des Endabschnitis
von aufgerolitem Papier bekannt. GemiB dieses
Verfahrens wird eine Papierrolle in eine Papierzu-
fUhreinrichtung einer papierverarbeitenden Maschi-
ne eingespannt. Dann wird eine Schneidvorrichtung
gegen die Umfangsfldche der Papierrolle angelegt
und quer verfahren, um mehrere Papierwindungen
als AusschuB zu durchtrennen. Der AusschuB wird
von einer Aufnahmeeinrichtung aufgenommen.
Zwei an beiden Seiten des Papierendabschnitts
sitzende Messer werden in Querrichtung zur Mitte
bewegt, wihrend das Papier zurlickgespult wird,
um einen V-Schnitt auszubilden. Entlang der Pa-
pierschnittkante wird Kleber aufgebracht. Das Pa-
pierende wird auf die Papierrolle zurlickgewickelt.
Das Verfahren kann durchgeflihrt werden, wahrend
die Maschine am Laufen gehalten wird.

Die nach den bekannten Verfahren zur Vorbe-
reitung einer Bedruckstoffbahnrolle fiir den fliegen-
den Rollenwechsel vorbereiteten Rollen weisen
zum Teil eine komplexe Geometrie der Bahnan-
fangskante und eine entsprechend komplexe Geo-
metrie des Klebemusters flir die Verbindungskle-
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bung auf. Zum Teil werden aber auch durch deren
Form, GrdBe oder Anzahl nur mit einem entspre-
chend groBen Aufwand aufbringbare Aufkleber bzw.
Klebestreifen verwendet. Dadurch ist eine maschi-
nelle und insbesondere automatische Vorbereitung
einer Bedruckstoffbahnrolle nur bedingt und nur mit
entsprechend hohem Vorrichtungsaufwand mog-
lich.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine
Bedruckstoffbahnrolle flir den fliegenden Rollen-
wechsel so vorzubereiten, daB neben dem Vorteil
einer einfachen Geometrie des Bahnanfangs der
Bedruckstoffbahnrolle, und damit auch einer einfa-
chen Geometrie des Klebemittelauftrags, die Mog-
lichkeit gegeben ist, mit anderen Klebemitteln als
Aufklebern bzw. Klebestreifen auszukommen, und
daB trotzdem eine hohe Sicherheit gegen ungewoll-
tes Abldsen des Bahnanfangs der Rolle beim
schnellen Lauf im Rollenwechsler gewéhrleistet ist.

Diese Aufgabe wird erfindungsgemiB durch ein
Verfahren, das die im Patentanspruch 1 aufgeflihr-
ten Merkmale aufweist, durch ein Verfahren, das
die im Patentanspruch 2 aufgefiihrten Merkmale
aufweist, und durch eine Vorrichtung, die die im
Patentanspruch 5 aufgeflihrten Merkmale aufweist,
gelost.

Vorteilhafte Weiterbildungen der Erfindung sind
Gegenstand von jeweiligen Unteransprlichen.

Mit den erfindungsgemiBen Verfahren und mit
der erfindungsgemé&Ben Vorrichtung werden folgen-
de Vorteile erzielt:

- einfache und damit sowohl von Hand als
auch maschinell einfach herzustellende Geo-
metrie des Bahnanfangs der Bedruckstoff-
bahnrolle,

- einfache und damit sowohl von Hand als
auch maschinell einfach herzustellende Geo-
metrie des Klebemittelaufirags flir die Halte-
klebung und flr die Verbindungsklebung,

- keine Notwendigkeit zur Verwendung der auf-
wendig herzustellenden und schwierig anzu-
bringenden Aufkleber (der sogenannten
Schmetterlinge),

- hohe Sicherheit gegen ein Ablosen des
Bahnanfangs von der Bedruckstoffbahnrolle
beim Beschleunigen und beim schnellen Lauf
im Rollenwechsler,

- AnpaBbarkeit der Perforierung an die Qualitat
des Bedruckstoffs, zum Beispiel an das Fl3-
chengewicht des Papiers, ohne eine Mehr-
zahl von Messern unterschiedlicher Schneid-
geometrie haben zu missen, woraus als wei-
tere Vorteile resultieren, daB

- bei Anderung der Perforation kein Messer-
wechsel erforderlich ist und daB

- die Stegbreite der Perforation stufenlos ein-
stellbar ist.
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Weitere Merkmale und ZweckmiBigkeiten der
Erfindung ergeben sich aus der Beschreibung
zweier Ausflhrungsbeispiele anhand der Figuren.
Von den Figuren zeigen:

Fig. 1 eine schematische Darstellung eines
Rollenwechslers  mit  einer erfin-
dungsgemiBen Vorrichtung zum Vor-
bereiten einer Bedruckstoffbahnrolle;
eine vereinfachte Seitenansicht der
Vorbereitungsvorrichtung in einer er-
sten erfindungsgemdBen  Ausfiih-
rungsform;
eine perspektivische Darstellung der
Schneid- und Perforierelemente der
Vorrichtung von Figur 2;
eine perspektivische Darstellung ei-
ner in einer ersten erfindungsgemi-
Ben Weise vorbereiteten Rolle sowie
eine ausschnittweise Seitenansicht
dieser Rolle;
die Elemente einer zweiten Vorrich-
tung zum Vorbereiten einer Bedruck-
stoffbahnrolle in einer zweiten erfin-
dungsgemidBen Weise, soweit sich
diese von der Vorrichtung nach Figur
2 unterscheidet;
eine perspektivische Darstellung ei-
ner in einer zweiten erfindungsgemi-
Ben Weise vorbereiteten Rolle;
verschiedene Perforationsmuster, die
mit einer Vorrichtung nach Figur 5
mit Messern unterschiedlicher Tei-
lung erhalten werden k&nnen;
verschiedene Perforationsmuster, die
mit einer Vorrichtung nach Figur 5
mit Messern gleicher Teilung erhal-
ten werden kdnnen;
eine vereinfachte Seitenansicht der
Vorbereitungsvorrichtung von Figur 2
in einer vorteilhaften Weiterbildung
der Erfindung;
eine vereinfachte Seitenansicht der
Vorbereitungsvorrichtung von Figur 2
in einer weiteren vorteilhaften Weiter-
bildung der Erfindung;
eine schematische Darstellung einer
Steuerschaltung fiir das Steuern des
Aufwickeln des Bahnanfangs auf die
neue Bedruckstoffbahnrolle.

Figur 1 zeigt eine schematische Darstellung
eines Rollenwechslers mit einer erfindungsgemi-
Ben Vorrichtung zum Vorbereiten einer Bedruck-
stoffbahnrolle. Das in der Regel erforderliche AblG-
sen der &uBeren, beschiddigten oder verformten
Lagen der Rolle 4 erfolgt von Hand oder mittels
einer hierzu speziell ausgebildeten Vorrichtung, die
aber fir die vorliegende Erfindung nicht von Be-
deutung ist und daher hier nicht weiter berlicksich-
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tigt wird. Im Sinne der vorliegenden Erfindung wird
unter "Vorbereiten" lediglich das Zurechtschneiden
einer Bahnanfangskante, das Schaffen einer Soll-
bruchlinie bzw. Aufreilinie sowie das Aufbringen
eines Halteklebers und eines Verbindungsklebers
verstanden. Dabei wird der Haltekleber so aufge-
bracht, daB der Bahnanfang auf der duBersten Lage
der anzuwickelnden Bedruckstoffbahnrolle festge-
klebt werden kann. Der Verbindungskleber wird so
aufgebracht, daB ein Ankleben der zu ersetzenden
Bedruckstoffbahn an die neue Bedruckstoffbahn
bei ungebremster Abwicklung mdglich ist.

An einem an sich bekannten Rollenwechselge-
stell 1 mit Schwenkrahmen 2 sind eine in Abwick-
lung befindliche Rolle 3 bahnférmigen Bedruck-
stoffs und eine als Ersatzrolle vorgesehene neue
Rolle 4 bahnférmigen Bedruckstoffs eingespannt.
Eine insgesamt mit dem Bezugszeichen 5 bezeich-
nete Vorrichtung, die im folgenden n3her beschrie-
ben wird, ist am Rollenwechselgestell 1 derart an-
gebracht, daB sie zur Vorbereitung der neuen Rolle
4 an diese herangebracht werden kann. Sie kann
aber auch als gegeniiber dem Rollenwechselgestell
1 frei verfahrbare Vorrichtung ausgebildet sein. Flr
die Durchfiihrung der Rollenvorbereitung wird die
verfahrbare Vorrichtung 5 in eine in Bezug auf das
Rollenwechselgestell 1 festgelegte Position ge-
bracht.

Figur 2 zeigt eine schematische Darstellung
einer ersten erfindungsgemiBen Vorrichtung zum
Vorbereiten einer Bedruckstoffbahnrolle 4, von der
eine Bahn 41 abgewickelt werden soll, in einer
ersten erfindungsgemiBen Weise. In dieser Figur
ist die Position der Bahn 41 wie folgt dargestellt:
Wahrend des Schneide- und Perforiervorgangs hat
sie die gestrichelt dargestellte und mit dem Be-
zugszeichen 41a gekennzeichnete Position inne,
wihrend sie widhrend des Klebemittelaufirags die
durchgezogen dargestellte und mit dem Bezugszei-
chen 41 versehene Position inne hat.

Eine Grundplatte 6 der Vorrichtung 5 weist eine
obere Oberflache 61 auf, auf der die Bahn 41 der
vorzubereitenden neuen Rolle 4 wihrend des Kle-
bespitzenvorbereitungsvorgangs aufliegt. In die
Oberfliche 61 ist ein Messerbalken 7 quer zur
Abwickelrichtung der neuen Rolle 4 oberflachen-
blindig eingelassen, so daB lediglich die Schneid-
kanten eines Schneidmessers 8 und eines Perfo-
riermessers 9 aus der Oberfliche 61 hervorstehen.
Das Schneidmesser 8 und das Perforiermesser 9
sind auf dem Messerbalken 7 in einem Abstand a
(siehe Figur 3) voneinander und parallel zueinander
angeordnet. Uber dem Messerbalken 7 und sowohl
auf den Messerbalken 7 absenkbar wie auch an
diesem entlang bewegbar ist eine Andrlickvorrich-
tung 10 in an sich bekannter und daher nicht im
einzelnen dargestellter Weise angeordnet. Die An-
drickvorrichtung 10 weist eine elastische Rolle 11,
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zum Beispiel eine Gummirolle, auf. Ferner weist
die Grundplatte 6 eine blindig in die Oberfliche 61
eingelassene Klebemittelauftragplatte 12 mit einer
oberen Oberfldche 121 auf. Die Oberfldche 121 ist
mit einer Halteklebernut 13 versehen, deren Breite
vorzugsweise kleiner, aber auf keinen Fall gr&Ber
als das AbstandsmaB a ist. Uber der Halteklebernut
13 ist eine Andriickrolle 14 auf die Halteklebernut
13 absenkbar und entlang dieser bewegbar ange-
ordnet. Die Breite der Andriickrolle 14 ist kleiner
als die Breite der Halteklebernut 13. Uber dem vom
Messerbalken 7 aus gesehen hinter der Haltekle-
bernut 13 verlaufenden Oberflachenbereich der
Kleberaufiragplatte 12 ist, ebenfalls auf diese ab-
senkbar und entlang dieser verfahrbar, eine Verbin-
dungskleberauftragrolle 15 so angeordnet, daB zwi-
schen den beiden Rollen 14 und 15 ein kleiner
Zwischenraum verbleibt. Die Verbindungskleberauf-
tragrolle 15 kann beispielsweise ein Klebebands-
pender fiir doppelseitig klebendes Band oder eine
Auftragrolle fir flissigen Klebstoff sein. Vorzugs-
weise, jedoch nicht zwingend, sind beide Rollen in
einem gemeinsamen, absenkbaren Rahmen 16 ge-
lagert, um den axialen Abstand zwischen beiden
Rollen so gering wie mdglich gestalten zu k&nnen.
Ferner sind der sich, vom Messerbalken 7 aus
gesehen, an die Halteklebernut 13 anschlieBende
Abschnitt der Oberfldche 121 und der sich wieder-
um daran anschlieBende Abschnitt der Oberfldche
61 mit einer Antihaftschicht 17 versehen.

In einer vorteilhaften Weiterbildung der vorste-
hend beschriebenen Ausflihrungsform kdnnen der
Messerbalken 7 und die Klebemittelauftragplatte 12
als ein einziges Element ausgebildet sein. In die-
sem Fall k6nnen auch die elastische Rolle 11, die
Andriickrolle 14 und die Verbindungskleberauftrag-
rolle 15 in einem gemeinsamen, beweglich bzw.
verfahrbar angeordneten Halteelement angebracht
sein, um so das Schneiden der Bahnkante 42, das
Perforieren und das Auftragen der Klebemittel in
einem einzigen Arbeitsgang und ohne teilweises
Aufwickeln der Bahn 41 ausfiilhren zu k&nnen.

Figur 3 zeigt in einer stark vereinfachten per-
spektivischen Darstellung den Messerbalken 7 mit
dem Schneidmesser 8 und dem Perforiermesser 9
sowie die Gummirolle 11 der in Figur 2 gezeigten
Vorrichtung 5. Der Messerbalken 7 und die Gum-
mirolle 11 k&nnen in Abdnderung der anhand von
Figur 2 beschriebenen Ausflihrungsform auch mit
einem Winkel von weniger als 90° zur Abwickel-
richtung der Bahn 41 angeordnet sein. Statt einer
geraden Schnittkante erhdlt der Bahnanfang dann
eine schridge Schnittkante. Ferner kann die An-
drickvorrichtung 10 statt der elastischen Rolle 11
einen Balken aus elastischem Material, zum Bei-
spiel aus Gummi, aufweisen, der den Bedruckstoff
Uber die gesamte Bahnbreite auf die beiden Mes-
ser driickt und so den Schnitt und die Perforation
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erzeugt.

Figur 4 zeigt in einer vereinfachten perspektivi-
schen Darstellung (Figur 4a) und in einer aus-
schnittweisen Seitenansicht (Figur 4b) eine mittels
einer Vorrichtung des ersten Ausflihrungsbeispiels
in einer ersten erfindungsgemiBen Weise vorberei-
tete Bedruckstoffbahnrolle 4. Deutlich erkennbar
sind dabei der den Rollenanfang auf der Rolle
festhaltende Haltekleber 18, der fiir das Ankleben
der alten Bahn an die neue Bahn erforderliche
Verbindungskleber 19 sowie die ein sicheres und
schadenfreies LosreiBen der neuen Bahn nach er-
folgtem Ankleben erm&glichende Perforation 43.

Die Durchfiihrung der Klebespitzenvorbereitung
der neuen Rolle 4 mit der in den Figuren 2 und 3
gezeigten Vorrichtung 5 erfolgt im wesentlichen in
nachstehend beschriebener Weise. Zundchst wird
die Bahn 41 soweit von der Rolle 4 abgewickelt
und auf der Grundplatte 6 abgelegt, daB die Bahn
41 die Kleberauftragplatte 12 und die Grundplatte 6
vollstdndig bedeckt. Dann wird die sich am einen
Ende des Messerbalkens 7 befindliche Andriickvor-
richtung 10 soweit auf den Messerbalken 7 abge-
senkt, daB die Gummirolle 11 auf die Messer 8 und
9 driickt. Beim anschlieBenden Verfahren der An-
drickvorrichtung 10 zum anderen Ende des Mes-
serbalkens 7 hin wird die Bahn 41 durch den
Andruck der Gummirolle 11 in einem einzigen Ar-
beitsgang mit einer geraden Schnittkante 42 und
mit einer zur Schnittkante 42 parallel verlaufenden
Perforierung 43 versehen. Nach erfolgten Schnitt
und erfolgter Perforierung wird die Bahn 41 um
eine vorgegebene Bahnldnge auf die Rolle 4 aufge-
wickelt. Diese L3nge ist so bemessen, daB die
Schnittkante 42 auf der dem Messerbalken 7 zuge-
wandten Kante der Halteklebernut 13 zu liegen
kommt. Gleichzeitig kommt dabei die Perforierung
43 auf der Oberfliche 121 in dem dem Zwischen-
raum zwischen den beiden Rollen 14 und 15 ent-
sprechenden Bereich zu liegen.

Nunmehr erfolgt durch gleichzeitiges, vorteil-
hafterweise durch gemeinsames, Verfahren der An-
drickrolle 14 und der Verbindungskleberauftragrol-
le 15 das Auftragen zweier verschiedener Klebemit-
tel in einem einzigen Arbeitsgang: Zum einen wird
durch den Andruck der Rolle 14 ein in der Haltekle-
bernut 13 befindliches Halteklebemittel 18 auf die
Unterseite eines durch die Schnittkante 42 und die
Perforierung 43 begrenzten Abschnitts 44 der Bahn
41 aufgebracht, und zum anderen wird durch die
Rolle 15 ein Verbindungsklebemittel 19 auf die
Oberseite des sich vom Abschnitt 44 aus an die
Perforierung 43 anschlieBenden Bereichs der Bahn
41 aufgebracht. Das Halteklebemittel und das Ver-
bindungsklebemittel k&nnen sowohl von gleicher
wie auch von unterschiedlicher Darreichungsform
sein. Insbesondere k&nnen sowohl Klebebdnder als
auch aufstreichbare oder aufspriihbare Klebemittel
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Verwendung finden. Weiterhin kann die Haftfahig-
keit der beiden Klebemittel unterschiedlich groB
sein. Beide Klebemittel missen jedoch die Eigen-
schaft beidseitiger Haftféhigkeit aufweisen.

Wird die neue Bedruckstoffbahnrolle im Rollen-
wechsler, wie allgemein Ublich, mit einem am Um-
fang der Rolle angreifenden Gurt angetrieben, so
ist es zweckmiBig, den Bereich des Bahnanfangs,
in dem der Gurt die Rolle beriihrt, nicht mit dem
Verbindungskleber 19 zu versehen. Erfolgt der An-
trieb mit mehreren Gurten, so sind entsprechend
mehrere Bereiche auszusparen.

Weiterhin ist bei Gurtantrieb eine verdnderte
Gestaltung der Perforation im Aussparungsbereich
bzw. in den Aussparungsbereichen vorteilhaft. Be-
hdlt man namlich die in Figur 4 dargestellte durch-
gehende Perforierung bei und beldBt es allein bei
einer unterbrochenen Kleberlinie, dann kommt es
beim AufreiBen der Perforation in der Regel zu
einer ungleichmaBigen Kraftibertragung auf die
aufzureiBende Lage des Bedruckstoffs und dadurch
zu unkontrollierbaren Rissen im Bereich der Gurt-
position bzw. Gurtpositionen. Als vorteilhafte Ge-
staltung der Perforation im Gurtbereich haben sich
dreieckige, runde und, vorzugsweise, trapezférmige
Perforationsverldufe erwiesen.

Nach erfolgtem Auftragen der beiden Klebemit-
tel wird die Bahn 41 vollstdndig auf die Bedruck-
stoffbahnrolle 4 aufgewickelt. Dabei verhindert die
Antihaftschicht 17, daB8 das auf die Unterseite der
Bahn 41 aufgebrachte Klebemittel an der Oberfl4-
che 121 der Kleberauftragplatte 12 oder an der
Oberfliche 61 der Grundplatte 6 haften bleibt.
Beim Aufwickeln des mit Klebemittel versehenen
Bahnanfangs der Bahn 41 sorgen an sich bekannte
Mittel, wie zum Beispiel (nicht dargestellte) antihaft-
beschichtete Andruckwalzen, dafir, daB die Bahn
41 lufteinschluBfrei aufgewickelt wird und daB der
Bahnanfang sicher und Uber die volle Breite der
Bahn auf der Rolle 4 festgeklebt wird.

In einer ersten Abinderung des vorstehenden
ersten Ausflihrungsbeispiels k&nnen der Messer-
balken 7 und die zugeh&rige Andrlickvorrichtung
10 einerseits sowie die Kleberauftragplatte 12 und
die zugehorige Verbindungskleberauftragrolle 15
andererseits jeweils schwenkbar ausgebildet sein.
Je nach auszuflihrendem Verfahrensschritt, das
heiBt, je nachdem, ob das Schneiden/Perforieren
oder das Klebemittelauftragen erfolgen soll, wird
das eine oder das andere Vorrichtungspaar in eine
zum Beispiel der Position des Messerbalkens ent-
sprechenden Position geschwenkt. Eine derartige
Ausbildung bringt zwar einen h&heren mechani-
schen Aufwand mit sich als beim Ausflihrungsbei-
spiel, hat daflr jedoch den Vorteil, den Anfang der
Bedruckstoffbahn nach erfolgtem Schnitt zum Auf-
tragen der Klebemittel auf der Grundplatte unver-
dndert liegen lassen zu k&nnen.
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In einer zweiten Ab3nderung des ersten Aus-
flihrungsbeispiels kénnen der Messerbalken 7 und
die Kleberauftragplatte 12 zu einem einzigen Ele-
ment vereinigt werden, wobei das Perforiermesser
9, und gegebenenfalls auch das Schneidmesser 8,
in den Messerbalken 7 versenkbar ausgelegt sein
sollten, um die Dimensionierung und die Flihrung
der Andrlickrolle 14 nicht so genau bestimmen zu
missen, daB eine Berlhrung der Andrickrolle 14
mit dem einen oder dem anderen der beiden Mes-
ser 8 bzw. 9 sicher verhindert wird. Bei dieser
Abidnderung des Ausfilhrungsbeispiels sind dann
auch die Andriickvorrichtung 10 und die Verbin-
dungskleberaufiragrolle 15 zu einer gemeinsam
Uber die Bedruckstoffbahn verfahrbaren Vorrich-
tung zu vereinigen. Dabei ist es unwesentlich, ob
die Andrlickvorrichtung 10 und die Verbindungskle-
berauftragrolle 15 zueinander axial ausgerichtet
sind, ob sie zueinander achsparallel und hinterein-
ander angeordnet sind, ob sie zueinander achspa-
rallel, aber Uberlappend angeordnet sind oder ob
sie in einer anderen zweckmiBigen Weise ange-
ordnet sind. Ebenso ist es unwesentlich, ob die
Andriickvorrichtung 10 bei nichtaxialer Ausrichtung
beim Verfahren von der einen Bahnkante zur ande-
ren Bahnkante der Verbindungskleberauftragrolle
15 voreilt oder nacheilt, ob also - in Zeitlupe gese-
hen - zuerst geschnitten und dann Klebemittel auf-
getragen wird oder umgekehrt. Dadurch bleibt auch
bei dieser Weiterbildung der erfindungsgemafBen
Vorrichtung der wesentliche Vorteil, die Andrlick-
vorrichtung 10 und die Verbindungskleberauftrag-
rolle 15 nicht erst in eine Ausgangsposition fahren
zu missen, erhalten.

Figur 5 zeigt die Elemente einer Vorrichtung
zum Vorbereiten einer Bedruckstoffbahnrolle in ei-
ner erfindungsgemiBen zweiten Ausflihrungsform,
soweit sich diese Vorrichtung von der Vorrichtung
nach Figur 2 unterscheidet. Der Vollstdndigkeit hal-
ber dargestellte und beschriebene Merkmale, die
den entsprechenden Merkmalen der Vorrichtung
nach Figur 2 gleichen, sind mit gleichen Bezugs-
zeichen versehen.

Bei der zweiten erfindungsgemiBen Ausfiih-
rungsform weist der Messerbalken 7 anstelle des
Perforiermessers 9 ein aus zwei gleichartigen und
gegeneinander versetzt angeordneten, mit den Be-
zugszeichen 91 und 92 bezeichneten Messern ge-
bildetes Perforiermesserpaar auf. AuBerdem ist der
Messerbalken 7 aus einem in der Grundplatte 6
(siehe Figur 2) fest angeordneten ersten Messer-
halter 71 und einem gegeniiber dem Messerhalter
71 einstellbar angeordneten zweiten Messerhalter
72 zusammengesetzt. Wahrend der erste Messer-
halter 71 auBer dem Schneidmesser 8 das erste
Messer 91 aufweist, weist der zweite Messerhalter
72 das zweite Messer 92 auf.
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Das erste Messer 91 ist in dem ersten Ausflih-
rungsbeispiel entsprechender Weise im Abstand a
vom Schneidmesser 8 und parallel zu diesem an-
geordnet. Das zweite Messer 92 ist in einem Ab-
stand b (siehe Figur 8) vom ersten Messer 91 und
parallel zu diesem angeordnet. Aufgrund der Ein-
stellbarkeit des zweiten Messerhalters 72 gegen-
Uber dem ersten Messerhalter 71 kann der Abstand
b zwischen den beiden Messern 91 und 92 so
eingestellt werden, daB das gewlinschte Perfora-
tionsmuster der Perforation 43a, die durch die Teil-
perforationen 431 und 432 gebildet ist, erhalten
werden kann.

Figur 6 zeigt eine vereinfachte perspektivische
Darstellung einer mittels einer Vorrichtung des
zweiten Ausfihrungsbeispiels in einer zweiten er-
findungsgemiBen Weise vorbereiteten Bedruck-
stoffbahnrolle. Deutlich erkennbar sind dabei der
den Rollenanfang auf der Rolle festhaltende Halte-
kleber 18, der flir das Ankleben der alten Bahn an
die neue Bahn erforderliche Verbindungskleber 19
sowie die ein sicheres und schadenfreies Losreiflen
der neuen Bahn nach erfolgtem Ankleben erm&gli-
chende Perforation 43a.

Figur 7 zeigt verschiedene Perforationsmuster
der Perforation 43a, die mit einer Vorrichtung ge-
maB des zweiten Ausfihrungsbeispiels durch ent-
sprechende Wahl der Messergeometrie erhalten
werden kdnnen. In Abh3ngigkeit vom Verhiltnis
zwischen der Schnittlinge d jedes der einzelnen
Schneidelemente der Messer 91 und 92 und dem
Abstand e zwischen zwei Schneidelementen ein
und desselben Messers 91 bzw. 92 erfolgen die
abwechselnd vom ersten Messer 91 und vom zwei-
ten Messer 92 erzeugten Schnitte, in Schnittrich-
tfung gesehen, aneinander anschlieBend (A), mit
einem Abstand (B) oder liberlappend (C).

Figur 8 zeigt verschiedene Perforationsmuster
der Perforation 43a, die mit einer Vorrichtung ge-
miB des zweiten Ausfihrungsbeispiels erhalten
werden kdnnen. Im Unterschied zu den in Figur 7
gezeigten Perforationsmustern werden die unter-
schiedlichen Perforationsmuster bei der Ausfiih-
rung nach Figur 8 mit Messern gleicher Teilung,
aber unterschiedlichen Abstandes b erhalten.

Figur 9 zeigt in einer vereinfachten Seitenan-
sicht der Vorbereitungsvorrichtung eine bei beiden
vorstehend beschriebenen Ausflihrungsbeispielen
durchfiihrbaren Anderung, gem#B der das Aufbrin-
gen des Halteklebers 18 nicht mittels der Haltekle-
bernut 13 und der zugehdrigen Andrlickrolle 14
erfolgt. Statt dessen wird der Haltekleber 18 von
einer Auftragvorrichtung 20 auf die duBerste Lage
der vorzubereitenden Bedruckstoffbahnrolle aufge-
tragen. Dabei ist der Oberfldchenabschnitt der du-
Bersten Lage, auf den der Haltekleber 18 aufzutra-
gen ist, nach GrdBe und Anordnung so zu bestim-
men, daB der durch die Schnittkante 42 und die
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Perforation 43 bzw. 43a begrenzte Abschnitt 44
des Bahnanfangs diesen Oberfldchenabschnitt
nach erfolgtem Aufwickeln der Bahn 41 auf die
Rolle 4 volistidndig bedeckt.

In dem Ausfiihrungsbeispiel nach Figur 2 und
dessen beschriebener Abdnderungen entsprechen-
der Weise kdnnen die Andrickrolle 11 und die
Verbindungskleberauftragrolle 15 an getrennten
Halte- und Flhrungselementen, die getrennt oder
gemeinsam bewegbar sind, an einem gemeinsa-
men Halte- und Flhrungsgestell, wie in Figur 9
dargestellt, oder in jeder anderen zweckmiBigen
Weise angeordnet sein. Insbesondere ist es unwe-
sentlich, ob die Andriickrolle 11 und die Verbin-
dungskleberauftragrolle 15 zueinander axial ausge-
richtet sind, ob sie zueinander achsparallel und
hintereinander angeordnet sind oder ob sie zuein-
ander achsparallel, aber Uberlappend angeordnet
sind. Ebenso ist es unwesentlich, ob die Andriick-
rolle 11 bei nichtaxialer Ausrichtung beim Verfah-
ren von der einen Bahnkante zur anderen Bahnkan-
te der Verbindungskleberauftragrolle 15 voreilt oder
nacheilt, ob also - in Zeitlupe gesehen - zuerst
geschnitten und dann Klebemittel aufgetragen wird
oder umgekehrt. Dadurch bleibt auch bei dieser
Ausfihrungsform der erfindungsgemiBen Vorrich-
tung der wesentliche Vorteil, die Andriickrolle 11
und die Verbindungskleberauftragrolle 15 nicht erst
in eine Ausgangsposition fahren zu missen, erhal-
ten.

Der Vollistdndigkeit halber ist in Figur 9 ein
Motor 21 offenbart. Der Motor 21 dient in der
weiter oben beschriebenen Weise zum teilweisen
und zum vollstdndigen Aufwickeln der Bahn 41 auf
die Bedruckstoffbahnrolle 4.

Figur 10 zeigt eine Weiterbildung der in Figur 9
dargestellten Vorrichtung, wobei der Unterschied
zwischen beiden Vorrichtungen im wesentlichen
nur darin besteht, daB das Schneidmesser 8 und
das Perforiermesser 9 in einer bewegbaren bzw.
verfahrbaren Halterung 74 angebracht sind und daB
eine Andrlickplatte 75, auf die die Messer 8 und 9
gedriickt werden, in der Grundplatte 6 angeordnet
ist. Der Kleberauftrag kann dabei entsprechend Fi-
gur 2 oder Figur 9 ausgefihrt sein.

Figur 11 zeigt eine schematische Darstellung
einer Steuerschaltung 22 zum Steuern des teilwei-
sen und des vollstdndigen Aufwickelns des Bahn-
anfangs auf die neue Bedruckstoffbahnrolle 4 in
Verbindung mit der zeitlich gesteuerten Aktivierung
der Andrickvorrichtung 10, der ersten Klebemittel-
auftragvorrichtung 13, 14 bzw. 20 und der zweiten
Klebemittelauftragvorrichtung 15. Die von Hand
mittels eines Schalters oder mittels einer durch ein
duBeres Signal ansteuerbaren Eingangsschaltung
23 aktivierbare Steuerschaltung 22 ist mit der An-
drickvorrichtung 10, der ersten Klebemittelauftrag-
vorrichtung 13, 14 bzw. 20, der zweiten Klebemit-
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telauftragvorrichtung 15 und dem Antriebsmotor 21
verbunden. Nach Auslésen des Rollenvorberei-
tungsverfahrens und nach Abwickeln des Bahnan-
fangs von der neuen Bedruckstoffbahnrolle 4 wer-
den von der Steuerschaltung 22 nacheinander Akti-
vierungssignale an die mit ihr verbundenen Vorrich-
tungen derart abgegeben, daB im wesentlichen fol-
gender Ablauf erhalten wird:

- Die Andriickvorrichtung 10 wird auf den Mes-
serbalken 7 gedrickt und von der einen
Langsseite der Bahn 41 zur anderen L3ngs-
seite der Bahn 41 verfahren, um eine in einer
ersten Position auf der Grundplatte liegende
Schnittkante 42 und eine dazu parallel verlau-
fende Perforation 43 in einem Arbeitsgang zu
erzeugen;

- der Bahnanfang wird um eine vorgegebene
Ldnge a auf die Beduckstoffbahnrolle 4 auf-
gewickelt, so daB die Schnittkante 42 auf der
Grundplatte 6 in einer zweiten Position zu
liegen kommt;

- die zweite Andriickrolle 14 der ersten Klebe-
mittelauftragvorrichtung aus dem ersten Aus-
fUhrungsbeispiel wird gleichzeitig mit der
Verbindungskleberauftragrolle 15 als zweiter
Klebemittelauftragvorrichtung auf den Bahn-
anfang gedriickt und von der einen Langssei-
te der Bahn 41 zur anderen Ldngsseite der
Bahn 41 verfahren, um den Haltekleber 18
und den Verbindungskleber 19 in weiter oben
beschriebener Weise aufzubringen; bei der
Ausflihrungsform nach Figur 9 bzw. nach Fi-
gur 10 wird statt dessen die in diesem Fall
die erste Klebemittelauftragvorrichtung dar-
stellende Klebemittelauftragvorrichtung 20 an
die neue Bedruckstoffbahnrolle 4 angestell,
wihrend gleichzeitig die Verbindungskieber-
auftragrolle 15 auf den Bahnanfang gedrlickt
wird, um in weiter oben beschriebener Weise
den Haltekleber 18 und den Verbindungskle-
ber 19 aufzubringen;

- schlieBllich wird der Bahnanfang vollstindig
auf die neue Bedruckstoffbahnrolle 4 zurlick-
gewickelt, womit bei beiden Ausflihrungsbei-
spielen eine flr den fliegenden Rollenwech-
sel vorbereitete neue Bedruckstoffbahnrolle 4
vorliegt.

In Abh&ngigkeit von der im Einzelfall gewihlten
speziellen Ausfiihrungsform sind Anderungen in
der Reihenfolge der vorgenannten einzelnen Schrit-
te moglich. So ist es beispielsweise mdglich, die
Bann 41 erst vollstdndig aufzuwickeln und erst
dann mittels einer nicht dargestellten, baulich der
Auftragvorrichtung 20 entsprechenden Vorrichtung
den Verbindungskleber 19 auf den auf der Rolle 4
festgeklebten Bahnanfang aufzubringen.

Zugunsten einer Ubersichtlichen Darstellung
sind in Figur 11 keine Rickmeldesignalwege oder
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andere fir ein einwandfreies Funktionieren der
Steuerung erforderliche oder zweckmiBige Mittel
oder Funktionen eingezeichnet, da diese dem
Fachmann geldufig sind oder von ihm ohne erfin-
derisches Zutun gefunden werden k&nnen.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Vorbereiten einer Bedruckstoff-
bahnrolle fiir den fliegenden Rollenwechsel mit
den Verfahrensschritten

- Drehbares Lagern der vorzubereitenden
Bedruckstoffbahnrolle,

- Anstellen einer Schneide- und Klebemit-
telauftragvorrichtung an die Bedruckstoff-
bahnrolle,

- Abwickeln eines Bahnanfangs von der
Bedruckstoffbahnrolle,

- Ablegen des Bahnanfangs auf einer
Schneide- und Klebemittelauftragelemen-
te aufweisenden Grundplatte der Schnei-
de- und Klebemittelauftragvorrichtung,

- Ausfihren eines im wesentlichen in Rich-
tung der Drehachse der Bedruckstoff-
bahnrolle verlaufenden Schnitts zum Er-
zeugen einer Schnittkante des Bahnan-
fangs und einer zu dieser Schnittkante
parallel verlaufenden Perforation vorzugs-
weise in einem Arbeitsgang,

- Aufbringen eines ersten Klebemittels auf
die Unterseite eines durch die Schnitt-
kante und die Perforation begrenzten Ab-
schnitts des Bahnanfangs,

- Aufbringen eines zweiten Klebemittels
auf die Oberseite eines durch die Perfo-
ration einseitig begrenzten, von der
Schnittkante abgewandten Bereichs des
Bahnanfangs,

- Aufwickeln des Bahnanfangs auf die Be-
druckstoffbahnrolle unter gleichzeitigem
Andriicken des Bahnanfangs an die Be-
druckstoffbahnrolle.

2. Verfahren zum Vorbereiten einer Bedruckstoff-
bahnrolle fiir den fliegenden Rollenwechsel mit
den Verfahrensschritten

- Drehbares Lagern der vorzubereitenden
Bedruckstoffbahnrolle,

- Anstellen einer Schneide- und Klebemit-
telauftragvorrichtung an die Bedruckstoff-
bahnrolle,

- Abwickeln eines Bahnanfangs von der
Bedruckstoffbahnrolle,

- Ablegen des Bahnanfangs auf einer
Schneide- und Klebemittelauftragelemen-
te aufweisenden Grundplatte der Schnei-
de- und Klebemittelauftragvorrichtung,
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- Ausfihren eines im wesentlichen in Rich-
tung der Drehachse der Bedruckstoff-
bahnrolle verlaufenden Schnitts zum Er-
zeugen einer Schnittkante des Bahnan-
fangs und einer zu dieser Schnittkante
parallel verlaufenden Perforation vorzugs-
weise in einem Arbeitsgang,

- Aufbringen eines ersten Klebemittels auf
ein Oberflichensegment der &AuBersten
Lage der Bedruckstoffbahnrolle, das
nach Gr&Be und Anordnung so bestimmt
ist, daB es nach erfolgtem Aufwickeln
des Bahnanfangs von dem durch die
Schnittkante und die Perforation begrenz-
ten Abschnitt des Bahnanfangs volistin-
dig bedeckt ist,

- Aufbringen eines zweiten Klebemittels
auf die Oberseite eines durch die Perfo-
ration einseitig begrenzten, von der
Schnittkante abgewandten Bereichs des
Bahnanfangs,

- Aufwickeln des Bahnanfangs auf die Be-
druckstoffbahnrolle unter gleichzeitigem
Andriicken des Bahnanfangs an die Be-
druckstoffbahnrolle.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, daB der Bahnanfang zum Er-
zeugen der Schnittkante und der Perforation in
einer ersten Position auf der Grundplatte auf-
liegt und daB der Bahnanfang zum Aufiragen
des ersten und des zweiten Klebemittels in
einer zweiten Position auf der Grundplatte auf-
liegt, wobei das Bewegen des Bahnanfangs
von der ersten Position in die zweite Position
durch gesteuertes Aufwickeln des Bahnanfangs
auf die Bedruckstoffbahnrolle erfolgt.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, daB der Bahnanfang zum Er-
zeugen der Schnittkante und der Perforation
einerseits und zum Auftragen des ersten und
des zweiten Klebemittels andererseits auf der
Grundplatte in derselben Position aufliegt.

Vorrichtung zum Vorbereiten einer Bedruck-
stoffbahnrolle (4) fiir den fliegenden Rollen-
wechsel mit einer an die Bedruckstoffbahnrolle
(4) anstellbaren Grundplatte (6) zum Auflegen
einer von der Bedruckstoffbahnrolle (4) abwik-
kelbaren Bahn (41), einem auf der Grundplatte
(6) zur Abwickelrichtung der Bahn (41) im we-
sentlichen senkrecht angebrachten Schneid-
messer (8) zum Erzeugen einer Schnittkante
(42) des Bahnanfangs, einem in einem Ab-
stand a zum Schneidmesser (8) und parallel zu
diesem (8) angeordneten Perforiermesser (9)
zum Erzeugen einer Perforation (43), einer An-
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drickvorrichtung (10) mit einer ersten An-
drickrolle (11) zum gleichzeitigen Andrlicken
der Bahn (41) an das Schneidmesser (8) und
an das Perforiermesser (9), einer ersten Klebe-
mittelauftragvorrichtung (13, 14; 20) zum Auf-
fragen eines den Bahnanfang der Bahn (41)
auf der Bedruckstoffbahnrolle (4) fixierenden
ersten Klebemittels (18) und einer zweiten Kle-
bemittelauftragvorrichtung (15) zum Auftragen
eines ein Ankleben der Bahn (41) an eine Bahn
einer zu ersetzenden Bedruckstoffbahnrolle (3)
ermdglichenden zweiten Klebemittels (19).

Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet, daB das Schneidmesser (8) und das
Perforiermesser (9) an einem Messerbalken (7)
befestigt sind.

Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekenn-
zeichnet, daB das Schneidmesser (8) und das
Perforiermesser (9) gemeinsam in einer be-
wegbaren Halterung (74) angebracht sind und
daB eine Andriickplatte (75), auf die die Mes-
ser (8) und (9) gedrlickt werden, in der Grund-
platte (6) angeordnet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet, daB eine Kleberauftragplatte (12) mit
einer Halteklebernut (13) vorgesehen ist, wobei
die Halteklebernut (13) zum Aufnehmen des
zum Fixieren des Bahnanfangs der Bahn (41)
auf der Bedruckstoffbahnrolle (4) erforderlichen
ersten Klebemittels (18) dient, daB eine zweite
Andrlckrolle (14) zum Andriicken des durch
die Schnittkante (42) und die Perforation (43)
begrenzten Abschnitts (44) des Bahnanfangs
der Bahn (41) an die Halteklebernut (13) vorge-
sehen ist, wobei die Halteklebernut (13) und
die zweite Andrlickrolle (14) die erste Klebe-
mittelauftragvorrichtung (13, 14) bilden, und
daB die zweite Klebemittelauftragvorrichtung
(15), in Bahnabwickelrichtung gesehen, unmit-
telbar oberhalb der ersten Klebemittelaufirag-
vorrichtung (13, 14) angeordnet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die zweite Klebemittelauftragvor-
richtung (15) und die zweite Andrlickrolle (14)
wenigstens wirkungsmiBig derart miteinander
verbunden sind, daB sie bei Auffragen des
ersten und des zweiten Klebemittels an der
Perforation (43) gleichzeitig entlanggefihrt
werden k&nnen.

Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die erste Klebemittelauftragvor-
richtung (20) derart an der Grundplatte (6) an-
geordnet ist, daB sie zum Auftragen des ersten
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Klebemittels auf die neue Bedruckstoffbahnrol-
le (4) achsparallel zu dieser und an dieser
entlang fiihrbar ist.

Claims

A method for preparing a printing material web
roll for flying splicing with the method steps:

- rotatable mounting of the printing ma-
terial web roll to be prepared,

- contacting of a cutting and adhesive ap-
plication device with the printing material
web roll,

- unwinding of the start of the web from
the printing material web roll,

- placement of the start of the web on a
base plate of the cutting and adhesive
application device comprising cutting and
adhesive application elements,

- execution of a cut extending substantially
in the direction of the rotational axis of
the printing material web roll fo create a
cut edge of the start of the web and to
create a perforation extending parallel to
this cut edge, preferably in one working
step,

- application of a first adhesive to the un-
derside of a section of the start of the
web defined by the cut edge and the
perforation,

- application of a second adhesive to the
upper side of a region of the start of the
web defined on one side by the perfora-
tion and remote from the cut edge,

- winding of the start of the web onto the
printing material web roll with a simulta-
neous contacting of the start of the web
with the printing material web roll.

2. A method for preparing a printing material web

roll for flying splicing with the method steps:

- rotatable mounting of the printing ma-
terial web roll to be prepared,

- contacting of a cutting and adhesive ap-
plication device with the printing material
web roll,

- unwinding of the start of the web from
the printing material web roll,

- placement of the start of the web on a
base plate of the cutting and adhesive
application device comprising cutting and
adhesive application elements,

- execution of a cut extending substantially
in the direction of the rotational axis of
the printing material web roll fo create a
cut edge of the start of the web and to
create a perforation extending parallel to
this cut edge, preferably in one working
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step,

- application of a first adhesive to a sur-
face area segment of the outermost layer
of the printing material web roll, the size
and arrangement of the said segment
being determined in such a manner that,
once the start of the web has been
wound on, the segment is fully covered
by the section of the start of the web
defined by the cut edge and the perfora-
tion,

- application of a second adhesive to the
upper side of a region of the start of the
web defined on one side by the perfora-
tion and remote from the cut edge,

- winding of the start of the web onto the
printing material web roll with a simulta-
neous contacting of the start of the web
with the printing material web roll.

3. A method according to claim 1 or 2, charac-

terised in that, in order to create the cut edge
and the perforation, the start of the web rests
in a first position upon the base plate and in
order to apply the first and the second adhe-
sives the start of the web rests in a second
position upon the base plate, the movement of
the start of the web from the first position to
the second position being effected by a con-
trolled winding of the start of the web onto the
printing material web roll.

A method according to claim 1 or 2, charac-
terised in that, in order to create the cut edge
and the perforation on the one hand and to
apply the first and second adhesives on the
other hand, the start of the web rests upon the
base plate in the same position.

A device for preparing a printing material web
roll (4) for flying splicing with a base plate (6)
which can be brought into contact with the
printing material web roll (4) in order to apply a
web (41) which can be unwound from the
printing material web roll (4), a cutting blade
(8) fitted to the base plate (6) substantially
perpendicular to the unwinding direction of the
web (41) for creating a cut edge (42) in the
start of the web, a perforating blade (9) ar-
ranged at a distance a from the cutting blade
(8) and parallel thereto for creating a perfora-
tion (43), a contacting device (10) with a first
contacting roller (11) for simultaneously con-
tacting the web (41) with the cutting blade (8)
and the perforating blade (9), a first adhesive
application device (13, 14; 20) for applying a
first adhesive (18) securing the start of the web
(41) to the printing material web roll (4) and a
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second adhesive application device (15) for
applying a second adhesive (19) allowing the
web (41) to be bonded to a web of a printing
material web roll (3) which is to be replaced.

A device according to claim 5, characterised in
that the cutting blade (8) and the perforating
blade (9) are secured to a blade beam (7).

A device according to claim 6, characterised in
that the cutting blade (8) and the perforating
blade (9) are accommodated together in a
movable holder (74), and a contacting plate
(75), against which the blades (8) and (9) are
pressed, is arranged in the base plate (6).

A device according to claim 5, characterised in
that an adhesive application plate (12) with an
adhesive channel (13) is provided, the adhe-
sive channel (13) being used to receive the
first adhesive (18) required for securing the
start of the web (41) to the printing material
web roll (4), a second contacting roller (14) is
provided for contacting the section (44) of the
start of the web (41) defined by the cut edge
(42) and the perforation (43) with the adhesive
channel (13), the adhesive channel (13) and
the second contacting roller (14) forming the
first adhesive application device (13, 14), and
the second adhesive application device (15) is
arranged directly above the first adhesive ap-
plication device (13, 14), viewed in the direc-
tion of unwinding of the web.

A device according to claim 8, characterised in
that the second adhesive application device
(15) and the second contacting roller (14) are
connected at least operatively with one another
in such a manner that they can be simulta-
neously guided along the perforation (43) dur-
ing the application of the first and second
adhesives.

A device according to claim 7, characterised in
that the first adhesive application device (20) is
arranged on the base plate (6) in such a man-
ner that it can be guided axially parallel to and
along the new printing material web roll (4) in
order to apply the first adhesive to the said
new printing material web roll (4).

Revendications

Procédé pour préparer un rouleau de bande
d'impression pour le changement automatique
de rouleau & la volée, comprenant les étapes
opératoires suivantes :
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- soutien, avec possibilité de rotation, du
rouleau de la bande d'impression, devant
étre préparé,

- serrage d'un dispositif de sectionnement
et de dépbt d'adhésif contre le rouleau
de la bande d'impression,

- déroulement d'une amorce de la bande
du rouleau de la bande d'impression,

- application de I'amorce de la bande sur
une plaque de base, qui comporte des
éléments de sectionnement et dépbt
d'adhésif, du dispositif de sectionnement
et de dépdt d'adhésif,

- exécution d'une découpe essentiellement
dans la direction de I'axe de rotation du
rouleau de la bande d'impression, pour
I'obtention d'un bord de coupe de
I'amorce de la bande et d'une perforation
s'étendant parallélement 3 ce bord de
coupe, de préférence en une étape opé-
ratoire,

- dépbt d'un premier adhésif sur la face
inférieure de la section de I'amorce de la
bande, limitée par le bord de coupe et la
perforation,

- dépbt d'un second adhésif sur la surface
d'une partie de l'amorce de la bande,
limitée unilatéralement par la perforation
et tournée & I'opposé du bord de coupe,

- enroulement de I'amorce de la bande sur
le rouleau de la bande d'impression
moyennant un serrage simultané de
I'amorce de la bande contre le rouleau
de la bande d'impression.

Procédé pour préparer un rouleau de bande
d'impression pour le changement automatique
de rouleaux & la volée, comprenant les étapes
opératoires suivantes :

- soutien, avec possibilité de rotation, du
rouleau de la bande d'impression, devant
étre préparé,

- application d'un dispositif de sectionne-
ment et de dépst d'adhésif sur le rouleau
de la bande d'impression,

- déroulement d'une amorce de la bande
du rouleau de la bande d'impression,

- application de I'amorce de la bande sur
une plaque de base, qui comporte des
éléments de sectionnement et dépbt
d'adhésif, du dispositif de sectionnement
et de dépdt d'adhésif,

- exécution d'une découpe essentiellement
dans la direction de I'axe de rotation du
rouleau de la bande d'impression, pour
I'obtention d'un bord de coupe de
I'amorce de la bande et d'une perforation

.

s'étendant parallélement 3 ce bord de
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coupe, de préférence en une étape opé-
ratoire,

- dépbt d'un premier adhésif sur un élé-
ment de surface de la couche la plus
extérieure du rouleau de la bande d'im-
pression, qui est déterminé du point de
vue grandeur et disposition de telle sorte
gu'une fois réalisé I'enroulement de
I'amorce de la bande, I'adhésif est recou-
vert complétement par la section de
I'amorce de la bande, délimitée par le
bord de coupe et la perforation,

- dépbt d'un second adhésif sur la surface
d'une partie de l'amorce de la bande,
limitée unilatéralement par la perforation
et tournée & I'opposé du bord de coupe,

- enroulement de I'amorce de la bande sur
le rouleau de la bande d'impression
moyennant un serrage simultané de
I'amorce de la bande contre le rouleau
de la bande d'impression.

Procédé selon la revendication 1 ou 2, caracté-
ris€é en ce que pour l'obtention du bord de
coupe et de la perforation, 'amorce de la
bande est appliquée dans une premiére posi-
tion sur la plaque de base et que pour le
dépbt des premier et second adhésifs, I'amor-
ce de la bande est appliquée & une seconde
position sur la plaque de base, le déplacement
de I'amorce de la bande de la premiére posi-
tion dans la seconde position s'effectuant au
moyen d'un enroulement commandé de
'amorce de la bande sur le rouleau de la
bande d'impression.

Procédé selon la revendication 1 ou 2, caracté-
risé en ce que pour la production du bord de
coupe et de la perforation d'une part et pour le
dépbt des premier et second adhésifs d'autre
part, 'amorce de la bande est appliquée dans
la méme position sur la plague de base.

Dispositif pour préparer un rouleau (4) d'une
bande d'impression pour le changement auto-
matique de rouleau & la volée, comportant une
plague de base (6) pouvant étre serrée conire
le rouleau (4) de la bande d'impression, pour
appliquer une bande (41) pouvant étre dérou-
ée du rouleau (4) de la bande d'impression,
un couteau de sectionnement (8) monte sur la
plaque de base (6) essentiellement perpendi-
culairement 2 la direction de déroulement de
la bande (41) et servant & produire un bord de
coupe (42) de I'amorce de la bande, un cou-
teau de perforation (9) disposé a une distance
a du couteau de sectionnement (8) et paralléle-
ment & ce dernier (8) pour produire une perfo-
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ration (43), un dispositif de serrage (10) com-
portant un premier rouleau de serrage (11)
pour serrer simultanément la bande (41) conire
le couteau de sectionnement (8) et contre le
couteau de perforation (9), un premier disposi-
tif (13,14;20) de dépdt d'adhésif pour déposer
un premier adhésif (18) fixant I'amorce de la
bande (41) sur le rouleau (4) de la bande
d'impression, et un second dispositif (15) de
dépbt d'adhésif pour déposer un second adhé-
sif (19) permettant un collage de la bande (41)
sur une bande d'un rouleau (3) d'une bande
d'impression, devant étre remplacé.

Dispositif selon la revendication 5, caractérisé
en ce que le couteau de sectionnement (8) et
le couteau de perforation (9) sont fixés sur une
barre portecouteaux (7).

Dispositif selon la revendication 6, caractérisé
en ce que le couteau de sectionnement (8) et
le couteau de perforation (9) sont disposés en
commun dans un support déplagable (74) et
qu'une plaque de serrage (75), sur laquelle les
couteaux (8 et 9) sont repoussés, est disposée
dans la plaque de base (6).

Dispositif selon la revendication 5, caractérisé
en ce qu'une plaque (12) de dépdt d'un adhé-
sif comporte une rainure (13) recevant I'adhésif
de fixation, la rainure (13) recevant l'adhésif de
fixation servant & recevoir le premier adhésif
(18) nécessaire pour la fixation de I'amorce de
la bande (41) sur le rouleau (4) de la bande
d'impression, qu'il est prévu un second rou-
leau de serrage (14) destiné & serrer la section
(44) de l'amorce de la bande (41), qui est
délimitée par le bord de coupe (42) et la
perforation (43), la rainure (14) recevant I'adhé-
sif de fixation et le second rouleau de serrage
(14) formant le premier dispositif (13, 14) de
dépbt d'adhésif et que le second dispositif (15)
de dépbt d'adhésif est disposé, lorsqu'on re-
garde dans la direction de déroulement de la
bande, juste au-dessus du premier dispositif
(13,14) de dépbt d'adhésif.

Dispositif selon la revendication 8, caractérisé
en ce que le second dispositif (4) de dépdt
d'adhésif et le second rouleau de serrage (14)
sont reliés entre eux au moins selon une liai-
son active de telle sorte que lors du dépbt du
premier adhésif ou du second adhésit, ils peu-
vent étre déplacés simultanément le long de la
perforation (43).

Dispositif selon la revendication 7, caractérisé
en ce que le premier dispositif (20) de dépdt
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d'adhésif est disposé sur la plaque de base (6)
de telle sorte que pour le dépdt du premier
adhésif, il peut étre déplacé paralielement a
I'axe de ce rouleau et le long de ce dernier.
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