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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Wik-
keln einer Materialbahn nach dem Oberbegriff von An-
spruch 1.

[0002] Einderartiges Verfahren ist beispielsweise aus
US-A-3 951 890 bekannt.

[0003] Bei bekannten Rollenschneidmaschinen wird
ein von einer Bandrolle abgewickeltes Band in einer
Schneideinrichtung zu Streifen oder Materialbahnen auf-
geteilt. Diese Materialbahnen werden nachfolgend auf
Wickelkerne gewickelt. Sobald eine Rolle ihren vorbe-
stimmten Durchmesser erreicht hat, wird die Material-
bahn von einer Bedienperson an der Maschine von der
vollen Rolle abgetrennt und das neue Ende mit Hilfe ei-
nes Klebbandes an der Oberflache eines leeren Wickel-
kerns fixiert. Dieses Klebband kann bei der Weiterverar-
beitung der Materialbahnen auf Maschinen, bei denen
eine neue Materialbahn automatisch und unterbre-
chungsfrei an das Ende einer abgewickelten Material-
bahn angehangt wird, zu Problemen fiihren. Wenn bei-
spielsweise das Klebband zu lang ist, kann es vorkom-
men, dass sich die Materialbahn nach vollsténdiger Ab-
wicklung nicht vom Wickelkern I6st, was zu einem An-
halten der Maschine und damit zu einem unerwiinschten
Betriebsunterbruch fuhrt.

[0004] Der vorliegenden Erfindung liegt die Aufgabe
zugrunde, bei einem Verfahren der eingangs genannten
Art die Haftung zwischen Materialbahn und Wickelkern
so einzustellen, dass sie beim Aufwickeln wahrend den
ersten eins bis zwei vollstandigen Umdrehungen des
Wickelkerns eine ausreichende Haftkraft zwischen Ma-
terialbahn und Mantelflache erzeugt. Die Haftkraft soll in
verhaltnismassig kurzer Zeit stark absinken, so dass sich
bei der spateren Weiterverarbeitung die Materialbahn
beim Abwickeln problemlos vom Kern I8st.

[0005] Zur erfindungsgemassen Lésung der Aufgabe
fuhrt ein Verfahren mit den Merkmalen von Anspruch 1.
[0006] Durch die Verwendung eines Gels wird die Be-
weglichkeit des in diesem gebundenen Wassers stark
vermindert. Dieser Effekt fihrt zum Aufbau einer Span-
nung in der Grenzflache zwischen dem Gel und der Ma-
terialbahn bzw. der Mantelflache des Wickelkerns und
damit zu einer augenblicklichen Haftung zwischen Ma-
terialbahn und Mantelflache. Als Folge der Wasser ab-
sorbierenden Eigenschaften des Wickelkerns bzw. der
Materialbahn beginnt die Migration des Wassers aus
dem Gel in den Wickelkern bzw. in die Materialbahn und
die Haftkraft zwischen Materialbahn und Mantelflache
nimmt kontinuierlich ab.

[0007] Bevorzugtbesteht zumindest ein die Mantelfla-
che bildender Bereich des Wickelkerns aus Karton oder
aus Papier. Als besonders zweckmassig hat sich ein aus
Karton gefertigter Hohlzylinder erwiesen.

[0008] Die Materialbahn besteht beispielsweise aus
einer Folie aus Kunststoff, Metall, Papier oder aus einer
mehrschichtigen Folie aus wenigstens zwei Schichten
der genannten Materialien.
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[0009] Die chemische Zusammensetzung des Gelb-
ildners ist fir das erfindungsgemasse Verfahren von un-
tergeordneter Bedeutung. Wie oben erwéhnt, hatdas Gel
nur die Aufgabe, wahrend der ersten Phase des Aufwik-
kelns einer Materialbahn die Mobilitat des Wassers her-
abzusetzen. Als Gelbildner kann beispielsweise hochdi-
sperses Siliziumoxid, Natriumsilikat und Borsaure, Ge-
latine, Cellulosen wie reines Cellulosepulver, Hydroxye-
thylcellulose, Hydroxypropylcellulose, etc. und Starken
wie beispielsweise Maisstérke, Reisstarke, Kartoffelstar-
ke oder Weizenstarke eingesetzt werden.

[0010] Verwendet wird ein méglichst festes Gel, d. h.
ein Gel, dessen Wassergehaltkleiner ist als sein maximal
moglicher Wassergehalt.

[0011] Die mit dem erfindungsgeméssen Verfahren
gewickelten Materialbahnen kénnen bei einer kontinu-
ierlichen Weiterverarbeitung automatisch und unterbre-
chungsfrei aneinandergehangt werden.

[0012] Ein besonderer Anwendungsbereich des erfin-
dungsgemassen Verfahrens betrifft die Aufwicklung von
Materialbahnen, die in einer Schneideinrichtung aus ei-
nem Materialband geschnitten werden.

[0013] Weitere Vorteile, Merkmale und Einzelheiten
der Erfindung ergeben sich aus der nachfolgenden Be-
schreibung bevorzugter Ausfuhrungsbeispiele sowie an-
hand der Zeichnung; diese zeigt schematisch in

- Fig. 1 und 2 die Befestigung einer Materialbahn auf
einem Wickelkern nach dem Stand der Technik;

- Fig. 3 und 4 die Befestigung einer Materialbahn an
einen Wickelkern mit einem Gel auf Wasserbasis;

- Fig. 5 einen Querschnitt durch einen Wickelkern mit
an dessen Mantelflache haftender Materialbahn.

[0014] Indem in Fig. 1 gezeigtem Beispiel nach dem
Stand der Technik wird ein Ende 11 einer Materialbahn
10 mittels eines Klebbandes 16 an der zylindrischen
Mantelflache 14 eines Wickelkerns 12 mit Zylinder- oder
Rotationsachse s befestigt. Es ist ohne weiteres ver-
standlich, dass die Haftkraft des Klebbandes 16 von des-
sen Lange abhangig ist. Je nach Lange und Art des
Klebbandes16 kann die Haftkraft zur Mantelflache 14 des
Wickelkerns 12 so gross sein, dass sich die Materialbahn
beim spateren Abwickeln nicht ohne weiteres von der
Mantelflache 18st, was vor allem bei Autosplicing-Ma-
schinen zu Problemen fihren kann.

[0015] Inden Fig. 3 und 4 wird ein Gel 18 auf Wasser-
basis auf die dem Wickelkern 12 zugewandte Seite der
Materialbahn 10 aufgetragen und das mit dem Gel 18
versehene Ende 11 wird an die zylindrische Mantelflache
14 des Wickelkerns 12 angelegt.

[0016] Der Wickelkern 12 ist beispielsweise ein Hohl-
zylinder aus Karton und die Materialbahn z.B. eine 80
pmdicke Verpackungsfolie aus einem Aluminium/Kunst-
stoff-Verbundmaterial. Das Gel auf Wasserbasis enthalt
beispielsweise eine Mischung von Natriumsilikat und
Borsaure als Gelbildner.

[0017] Die aufdiese Weise entstehende Haftkraft zwi-
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schen Materialbahn 10 und Wickelkern 12 ist ausrei-
chend hoch, dass die Materialbahn wahrend der ersten
Umdrehung des Wickelkerns 12 von diesem mitgenom-
men wird. Das Wasser migriert mit der Zeit vollstéandig
in den Wickelkern 12 und die Haftkraft nimmt kontinuier-
lich ab. Beim spateren Abwickeln der Materialbahn ist
die Haftkraft praktisch Null und das beim Aufwickeln fest
haftende Ende 11 der Materialbahn 10 16st sich problem-
los von der Mantelflachel4 des Wickelkerns 12.

Patentanspriiche

1.

Verfahren zum Wickeln einer Materialbahn (10) auf
einen Wickelkern (12) mit zylindrischer Mantelflache
(14), wobei die Materialbahn (10) und/oder der Wik-
kelkern (12) Wasser absorbierende Eigenschaften
aufweist, bei welchem Verfahren ein Ende (11) der
Materialbahn (10) Uber ein auf das Ende (11) der
Materialbahn (10) und/oder die Mantelflache (14)
aufgetragenes Gel (18) auf Wasserbasis mit der
Mantelflache (14) des Wikkelkerns (12) I6sbar haf-
tend verbunden und die Materialbahn durch Rotation
des Wickelkerns (12) um seine Zylinderachse (s)
aufgewickelt wird,

dadurch gekennzeichnet, dass

dass der Wassergehalt des Gels (18) kleiner ist als
sein maximal mdglicher Wassergehalt.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass zumindest ein die Mantelflache (14)
bildender Bereich des Wickelkerns (12) aus Karton
oder Papier besteht.

Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Wickelkern (12) ein aus Karton
gefertigter Hohlzylinder ist.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, da-
durch gekennzeichnet, dass die Materialbahn (10)
aus einer Folie aus Kunststoff, Metall, Papier oder
aus einer mehrschichtigen Folie aus wenigstens
zwei Schichten der genannten Materialien besteht.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, da-
durch gekennzeichnet, dass als Gelbildner hoch-
disperses Siliziumdioxid, Natriumsilikat und Borsau-
re, Gelatine, Cellulose oder Starke eingesetzt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5, da-
durch gekennzeichnet, dass die Materialbahn (10)
ein Streifen eines in einer Schneideinrichtung zu
Streifen geschnittenen Materialbandes ist.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 6, da-
durch gekennzeichnet, dass die auf die Wickel-
kerne (12) gewickelten Materialbahnen (10) bei ei-
ner kontinuierlichen Weiterverarbeitung automa-
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tisch und unterbrechungsfrei aneinander gehangt
werden.

Claims

1. Method for winding a web of material (10) onto a
winding core (12) with cylindrical surface (14), the
web of material (10) and/or the winding core (12)
having water-absorbing properties, in which method
one end (11) of the web of material (10) is releasably
adhesively bonded to the surface (14) of the winding
core (12) by a water-based gel (18) applied to the
end (11) of the web of material (10) and/or the sur-
face (14), and the web of material is wound by rota-
tion of the winding core (12) aboutits cylinder axis (s),
characterised in that
the water content of the gel (18) is lower than its
maximum permitted water content.

2. Method according to claim 1, characterised in that
at least one region of the winding core (12) which
formsthe surface (14) ismade of cardboard or paper.

3. Method according to claim 2, characterised in that
the winding core (12) is a hollow cylinder made of
cardboard.

4. Method according to any of claims 1 to 3, charac-
terised in that the web of material (10) consists of
a film of plastic, metal, paper or a multi-layered film
consisting of at least two layers of the said materials.

5. Method according to any of claims 1 to 4, charac-
terised in that highly dispersed silicon dioxide, so-
dium silicate and boric acid, gelatin, cellulose or
starch is used as the gel-forming agent.

6. Method according to any of claims 1 to 5, charac-
terised in that the web of material (10) is a strip of
a material tape cut into strips in a cutting device.

7. Method according to any of claims 1 to 6, charac-
terised in that the webs of material (10) wound onto
the winding cores (12) are stuck together automati-
cally and without interruption during continuous fur-
ther processing.

Revendications

1. Procédé d’enroulement d’'une bande de matiére (10)
sur un axe d'enroulement (12), avec une surface
d’'enveloppe (14) cylindrique, la bande de matiéere
(10) et/ou I'axe d’enroulement (12) présentant des
propriétés d’absorption d’eau, lors duquel procédé
par l'intermédiaire d'un gel (18) sur base aqueuse
appliqué sur I'extrémité (11) de la bande de matiére
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(10) et/ou sur la surface d’enveloppe (14), une ex-
trémité (11) de la bande de matiére (10) est reliée

par adhérence amovible avec la surface d’envelop-

pe (14) de I'axe d’enroulement (12) et la bande de
matiere est enroulée par rotation de I'axe d’enroule- 5
ment (12) autour de son axe de cylindre (s),
caractérisé en ce que

lateneur en eau du gel (18) estinférieure a sa teneur

en eau maximale possible.

10
Procédé selon la revendication 1, caractérisé en
ce que, au moins une zone de I'axe d’enroulement
(12) formant la surface d’enveloppe (14) est en car-
ton ou en papier.

15

Procédé selon la revendication 2, caractérisé en
ceque 'axe d’enroulement(12) estuncylindre creux
fabriqué en carton.

Procédé selon I'une quelconque des revendications 20
1 a 3, caractérisé en ce que la bande de matiére
(10) est en un film de matiére plastique, de métal ou
de papier ou en un film multicouches d’au moins
deux couches des matieres citées.

25
Procédé selon I'une quelconque des revendications
1 a4, caractérisé en ce que , on utilise en tant que
gélifiant du dioxyde de silicium, du silicate de sodium
et de I'acide borique a haute dispersion, de la géla-
tine, de la cellulose ou de I'amidon. 30

Procédé selon I'une quelconque des revendications
1 a 5, caractérisé en ce que la bande de matiére
(10) est un lé d'une bande de matiere coupée dans
un sens de coupe par rapport au lé. 35

Procédé selon I'une quelconque des revendications
1 a6, caractérisé en ce que les bandes de matiere
(10) enroulées sur des axes d’enroulement (12) sont

automatiqguement mises bout a bout sans interrup- 40
tion, au cours d’une mise en oeuvre ultérieure.

45

50

55
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