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FIG 2

(57) Abstract: The invention relates to a
device for applying adhesive tape (40) to the
cylindrical surface (21) of a cylindrical body
(20), said device comprising: at least two
axially parallel securing rolls (30a, 30b)
designed to make contact with the
cylindrical surface of the cylindrical body;
an adhesive tape feed for feeding the
adhesive tape (40) to the cylindrical body
(20); and means for rotating the cylindrical
body (20) about its cylindrical axis.

(57) Zusammenfassung: Die Erfindung
bezieht sich eine Vorrichtung zum
Aufbringen von Klebeband (40) auf ecine
Zylinderfliche (21) eines zylindrischen
Kérpers (20), umfassend zumindest zwei
achsparallel ausgerichtete Fixierrollen (30a,
30b), dazu geeignet, die Zylinderflache des
zylindrischen Korpers zu kontaktieren; eine
Klebebandzufiihrung zum Zufithren von
Klebeband (40) an den zylindrischen Korper
(20); und Mittel, um den zylindrischen
Kérper (20) in Drehung um seine
Zylinderachse zu versetzen.
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VERFAHREN UND VORRICHTUNG ZUM AUFBRINGEN VON KLEBEBAND AUF ZYLINDRISCHE KORPER

Die Erfindung beftrifft eine Vorrichtung und ein Verfahren zur Montage von Kiebeband auf

zylindrische K&rper wie beispielsweise zylindrische Flexodruckformen.

Bei einer zylindrischen Flexodruckform ist der Druckzylinder der Druckmaschine im gesamten
Umfang mit einer Druckschicht bzw. einem Druckrelief versehen. Prinzipiell kann dazu der
eigentliche Druckzylinder der Druckmaschine selbst mit einer vollstdndig umhillenden Druckschicht
versehen werden. Diese Vorgehensweise hat jedoch den Nachteil, dass beim Wechsel der
Druckform unter Umstanden der gesamte Druckzylinder ausgetauscht werden muss, was sich als
aufwendig gestalten kann. Ublich ist daher die Verwendung sogenannter Sleeves. Bei einem
Sleeve handelt es sich um einen zylindrischen Hohlk&rper, auch als Hllse bezeichnet, der auf
seiner dulleren Zylinderfidache mit einer Druckschicht bzw. einem Druckrelief versehen worden ist.
Die Sleeve-Technik ermdglicht einen sehr schnellen und einfachen Wechsel der Druckform. Der
Innendurchmesser der Sleeves entspricht dem Auflendurchmesser des Druckzylinders, so dass die
Sieeves einfach Uber den Druckzylinder der Druckmaschine geschoben werden kénnen. Weitere
Einzelheiten zur Sleeve-Technik sind beispielsweise offenbart in ,Technik des Flexodrucks”, S. 73
ff., Coating Verlag, St. Gallen, 1999.

Ublicherweise erfolgt die Herstellung einer zylindrischen Flexodruckform, indem auf die dufere
Zylinderfliche des Druckzylinders bzw. des Sleeves eine Flexodruckplatte, die auf ihrer nach aufien
gewandten Seite die Druckschicht bzw. das Druckrelief trégt, aufgekiebt wird. Hierzu wird
gewdhnlich ein doppelseitiges Klebeband verwendet, dessen eine Klebeflache zundchst mit der
duferen Zylinderfiiche des Druckzylinders bzw. des Sleeves verklebt wird. Anschlieend wird auf
die riickseitige Klebeflache des doppelseitigen Kiebebands die Flexodruckplatie aufgeklebt, und
zwar derart, dass die Druckschicht bzw. das Druckrelief nach aullen gerichtet ist und nunmehr die

Oberfidche der zylindrischen Flexodruckform bildet.

Das doppelseitige Klebeband weist dabei (blicherweise druckelastische Eigenschaften auf, um den
sogenannten ,Dot-gain®, einen unerwlinschten Effekt beim Flexodruck, zu verringern oder zu
vermeiden. Der Dot-gain resultiert daraus, dass die druckenden Fl&chen der Druckschicht bzw. des
Druckreliefs beim Flexodruck erhaben sind. Das heil}t, es sind im Allgemeinen kegelstumpfférmige

Druckpunkte vorhanden, die sich durch die beim Druckvorgang auftretenden Krafte elastisch
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verbreitern. Dies flhrt direkt zu einer Verbreiterung des gedruckten Punktes, d.h. einem ,Dot-gain®.
Um diesen unerwilnschten Effekt zu vermeiden, werden die Druckplatten nicht direkt auf dem
Druckzylinder bzw. dem Sleeve befestigt, sondern es wird eine elastische bzw. kompressible
Zwischenschicht vorgesehen, die sich beim Druckvorgang elastisch verformt und damit den Dot-
gain, welcher zu Qualitdtseinbufien des Druckes flihren kann, verringert. Ublicherweise ibernimmt
das doppelseitige Klebeband die Funktion der elastischen bzw. kompressiblen Zwischenschicht,
indem es (ber eine gewisse Materialstdrke und druckelastische Eigenschaften verfligt.

Dementsprechend weisen geeignete Klebebander lblicherweise einen Schaumstoffkern auf.

Somit ergeben sich hohe Anforderungen an den Vorgang des Anbringens des Klebebands an den
Druckzylinder bzw. den Sleeve. Zunachst ist sicherzustellen, dass die Adh8sionswirkung zwischen
der nach innen gewandten Klebefldche des Klebebands und der Oberflache des Druckzylinders
bzw. des Sleeves gleichférmig und von ausreichender Intensitdt ist. Der Anpressdruck beim
Aufbringen des Klebebands auf den Druckzylinder bzw. den Sleeve muss also Uber die gesamte
Flache gleichmalig und wohldosiert sein. Zugleich darf der Anpressdruck nicht zu stark sein,
insbesondere nicht punktuell zu stark, da ansonsten der Schaumstoffkern des Kiebebands,
insbesondere in einzelnen Bereichen, kollabieren kénnte. Im Ergebnis wéren damit die
druckelastischen Eigenschaften des Klebebands, insbesondere in einzelnen Bereichen,

beeintrdchtigt, was wiederum den unerwiinschten Dot-gain zu Folge hétte.

Dariber hinaus wird das gleichmaftige Aufbringen des Klebebands dadurch erschwert, dass der
Druckzylinder bzw. der Sleeve im Regelfall schwer und grof¥flachig ist und damit nicht einfach zu
handhaben ist. Beim Sleeve bzw. der Hlise kommt hinzu, dass es sich hierbei um ein achsenloses

Gebilde handelt, was wiederum das Halten und Flhren desselben kompliziert gestaltef.

Ferner ist aufgrund der Materialstdrke des Klebebands sicherzustellen, dass bei der Umhiillung des
Druckzylinders bzw. des Sleeves weder ein griRerer Spalt an den Stofllkanten des Klebebands
verbleibt, noch dass das Kiebeband an den Stoftkanten (iberlappt und damit einen hervorstehenden
Wulst an der Zylinderoberflache bildet.

Aus den genannten Grinden wird das Klebeband im Regelfall von Hand bzw. mit einem
erheblichen Anteil von Handarbeit aufgebracht, was einerseits zeitaufwendig und damit teuer, und

andererseits fehleranfallig ist.

Aufgabe der Erfindung ist es demgema0, eine Vorrichtung und ein Verfahren zur Montage von
Kiebeband auf zylindrische K&rper wie beispielsweise zylindrische Flexodruckformen

bereitzustellen, bei dem die Montage weitgehend automatisch erfolgt, um die genannten Nachteile
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des Standes der Technik weitgehend zu vermeiden oder zu verringern und bei dem die

geschilderten Anforderungen soweit moglich erfilit werden.

Gelst wird die Aufgabe gemafl der Vorrichtung und dem Verfahren der unabhéngigen Ansprlche,

wobei bevorzugte Ausfihrungsformen in den abhéngigen Anspriichen dargelegt sind.

Gemal der Erfindung ist es mdglich, ein Klebeband weitgehend oder volistdndig automatisch auf

Zylinder oder zylindrische Korper verschiedener Durchmesser aufzubringen.

Ein ,Zylinder” im Sinne der Erfindung bezeichnet einen Kérper, der von zwei parallelen Kreisflichen
{Grund- und Deckflache) und einer Mantel- bzw. Zylinderfliche, die von parallelen Geraden gebildet

wird, begrenzt wird.

Ein ,zylindrischer Korper” im Sinne der Erfindung bezeichnet einen Kérper, dessen Gestalt
weitgehend der Form eines Zylinders entspricht, bei dem jedoch insbesondere die Grund- und die
Deckflache entfallen kénnen. Vom Begriff ,zylindrischer Kérper” sind insoweit nicht nur Zylinder im

obigen Sinne, sondern auch Hilsen sowie Hohlzylinder umfasst.

Klebeband” im Sinne der Erfindung ist eine Sammelbezeichnung fir ein- oder beidseitig mit
Klebstoffen beschichtete Trager. Klebebénder sind in einer groften Vielzahl von Formen bekannt
und im Markt erhdltlich. Typische Trdgermaterialien sind Kunstsiofffolien wie beispielsweise
Polypropylen, Polyethylen, Polyethylenterephthalat, Polyvinylchlorid oder Acetat-Folie, Papier,
Metallfolien, Gewebetrdger wie Textilgewebe und Schaumtrdgermaterialien. Bevorzugte
Trégermaterialien im Zusammenhang mit der Herstellung von zylindrischen Flexodruckformen sind
Schaumtrégermaterialien, beispielsweise aus geschlossenzelligem Schaum aus Polyethylen oder
einem Ethylen-Vinylacetat-Copolymer, optional ein- oder beidseitig mit einem nicht geschaumten
Polyethylenfiim befiimt, die dem Klebeband druckelastische oder kompressible Eigenschaften
verleihen. Der Trager kann einseitig oder beidseitig mit Klebstoff beschichtet sein. Die Klebstoffe
zur Herstellung von Klebeb&ndern kénnen aus einer groflen Vielzahl gebrduchlicher Materialien
ausgewdhlt werden. Es kann sich z. B. um SIS-Kautschuke, SBS-Kautschuke, Polyisobutylene,
Polyisoprene, Polyacrylate und Naturkautschuke, gegebenenfalls unter Zumischung klebrig

machender natlrlicher und/oder synthetischer Harze handeln.

Die Vorrichtung zum Aufbringen von Klebeband auf eine Zylinderflache eines zylindrischen K&rpers
umfasst im Wesentlichen zumindest zwei achsparaliel ausgerichtete Fixierrollen, die dazu geeignet

sind, die Zylinderfidche des zylindrischen Kérpers zu kontaktieren; eine Klebebandzuflihrung zum
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ZufUhren von Klebeband an den zylindrischen K&rper; sowie Mittel, um den zylindrischen Kdrperin

Drehung um seine Zylinderachse zu versetzen.

Die Fixierrollen sind bevorzugt durchgehend gleichférmige Rollen mit kreisrundem Querschnitt, die
sich in Richtung ihrer Rollenachse mindestens Uber die gesamte L&nge des zu beklebenden
zylindrischen Kérpers erstrecken. Die Fixierrollen sind drehbar gelagert, beispielsweise durch
drehbare Lagerung ihrer Achsen. Die Fixierrollen sind bevorzugt horizontal achsparaliel
ausgerichtet, und zumindest wihrend des Beklebens des zylindrischen Kérpers in einem Abstand
zueinander angeordnet, der geringer ist als der Zylinderdurchmesser des zu beklebenden
zylindrischen Kérpers. Zwei oder mehr Fixierrollen kénnen damit ein Rollenbett bilden, in welchem
der zu beklebende zylindrische Kd&rper aufliegen und aufgrund seines Eigengewichts gehalten

werden kann.

Bevorzugt ist zumindest eine der Fixierrollen versetzbar in eine oder mehrere Richtungen
orthogonal zu ihrer Rollenachse gelagert. Dies erlaubt es, den Abstand der Fixierrollen zueinander
zu variieren, beispielsweise um die relative Position der Fixierrollen zueinander dem jeweiligen
Zylinderdurchmesser des zu bekiebenden zylindrischen Kdérpers anzupassen. Ferner kann durch
ein Versetzen der Fixierrollen zueinander der zu beklebende zylindrische K&rper wahlweise
gehalten oder freigegeben werden. Insbesondere wird es dadurch auch ermdglicht, einen
Anpressdruck der Fixierrollen an den zylindrischen Ko&rper zu erzeugen und nach Bedarf

einzustellen.

Zumindest wahrend des Beklebens des zylindrischen Kbrpers beaufschlagen die Fixierrolien den
zylindrischen Kérper mit einem Anpressdruck. Dies kann einerseits durch das Eigengewicht des
zylindrischen Korpers erfolgen, indem er auf zumindest zwei Fixierrollen aufliegt. Bevorzugt wird
der Anpressdruck jedoch dadurch erzeugt und gesteuert, dass zumindest drei Fixierrollen zum
Einsatz kommen, die um den Zylinderumfang des zylindrischen Ké&rpers herum angeordnet sind
und diesen gegeneinander einklemmen. Bevorzugt bilden daher die Achsenpasitionen der drei oder
mehr Fixierrollen im Profil ein Dreieck oder Vieleck, in dessen Dreiecksfliche oder Vielecksflache
sich die Achsenposition des zylindrischen Kérpers befindet. Der zylindrische Kérper kann damit
zwischen den drei oder mehr Fixierrollen effektiv eingeklemmt werden, wobei eine Bewegung der

Rollen aufeinander zu den Druck auf den zylindrischen Kérper erhoht.

Durch den Anpressdruck, den die Fixierrollen auf den zylindrischen K&rper ausiiben, ist es aufgrund
vorhandener Reibung zwischen den Oberflachen der Fixierrollen und des zylindrischen Kérpers

méglich, durch Drehung einer oder mehrerer der Fixierrolien den zylindrischen Kdrper in Rotation
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um seine Zylinderachse zu versetzen. Hierzu ist es vorteilhaft, zumindest eine der Fixierrollen mit

einem Antrieb zu versehen.

Gleichzeitig erflllt der Anpressdruck, den die Fixierrollen auf den zylindrischen Kérper ausiiben, die
wichtige Aufgabe, die Klebefliche des aufzubringenden Kiebebands mit der zu beklebenden
Zylinderfliche des zylindrischen Kérpers in Kontakt zu bringen. Dem Anpressdruck der Fixierrollen
an den zylindrischen Kérper kommt damit besondere Bedeutung zu. Wichtig ist es, das Klebeband
bei der Kiebebandanwendung einerseits gut und gleichmafig auf den Untergrund anzudrliicken, um
eine gute Benetzung des Untergrunds mit dem Kiebstoff zu gewahrleisten, Luftblasen zwischen
Klebeband und Zylinderfliche zu vermeiden, die Kontakifliche zwischen Klebeband und
Zylinderfldche zu maximieren und damit die resultierende Adhésionswirkung zwischen Klebeband
und Zylinderflache optimal zu gestalten. Im Allgemeinen erreicht das Kiebeband seine
Endfestigkeit, wenn die maximal mdgliche Benetzung des Kliebstoffs zum Untergrund erreicht
wurde, wobei der Haftklebstoff in der Regel einige Zeit bendtigt, um in die mikroskopischen
Oberflachenunebenheiten hineinzuflieen. Beglnstigt wird der Vorgang dabei durch hdhere
Temperaturen sowie einen hohen Anpressdruck. Klebstoffe, die eine hohe Endfestigkeit und eine
hohe Wadarmestandfestigkeit erzielen, benftigen im Aligemeinen relativ lange, um diesen
Benetzungsvorgang durchzuflihren. Andererseits darf der Anpressdruck bzw. die Anpressdauer
nicht zu grof} sein, damit ein im Klebeband vorhandener Schaumiréger nicht kollabiert bzw. seine
druckelastischen Eigenschaften verliert. Der Anpressdruck bzw. die Anpressdauer muss daher

gleichmalig Uber die gesamte Andriickflache verteilt und wohldosiert sein.

Vorzugsweise ist daher zumindest eine der Fixierrollen mit Mitteln zum Erfassen bzw. Messen des
Anpressdrucks an den zylindrischen Kdrper ausgestattet. Dies kann beispielsweise durch Erfassen
bzw. Messen der Kraft erfolgen, die auf die Rollenachse in Richtung von der Zylinderachse weg
wirkt. Bevorzugt ist darlber hinaus oder alternativ zumindest eine der Fixierrolien, vorzugsweise
eine versetzbare Fixierrolle, mit Mitteln zum Einstellen oder Steuern des Anpressdrucks an den
zylindrischen Kborper ausgestattet. Dies kann beispielsweise dadurch erfolgen, dass die Kraft, mit
der die versetzbare Fixierrolle gegen den zylindrischen Kdrper versetzt wird, einstellbar oder

steuerbar ist.

Vorzugsweise dient zumindest eine der Fixierrollen als Umlenkrolle flir das zugeflihrte Klebeband.
Das Klebeband wird dabei dem zu beklebenden zylindrischen Korper zugeflhrt, indem es zunidchst
um einen Teilabschnitt der Umlenkrolle geflhrt wird. Im Profil betrachtet, verlduft das Klebeband
damit um einen Kreisbogen der Umlenkrolle. Je nach relativer Ausrichtung der Richtung der
Zuflihrung gegenlber dem BerGhrungspunkt zwischen Umienkrolle und zylindrischem K&rper kann

das Klebeband um den Kreisbogen der Umienkrolle in einem Abschnitt entsprechend einem
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Mittelpunktswinkel von etwa 1° bis etwa 270°, vorzugsweise von etwa 45° bis etwa 210°,
insbesondere von etwa 90° bis etwa 180° verlaufen, bevor es im Berlhrungspunkt zwischen
Umlenkrolle und zylindrischem K&rper mit der Zylinderflache des zylindrischen Kérpers ausgerichtet
ist und auf diese Ubertragen wird. Ein grofRer Teilabschnitt, beispielsweise im Bereich von 120° bis
170°, ist vor allem dann von Vorteil, wenn die Kontaktflache zwischen Umlenkrolie und Klebeband

groft sein soll, beispielsweise weil die Umlenkrolle das Klebeband ergreifen soll.

Als Umlenkrolle kann eine Fixierrolle dienen, auf der der zylindrische Kdrper mit seinem
Eigengewicht aufliegt. Dies hat den Vorteil, dass in der Zone, in der das Klebeband mit der
Zylinderflache des zylindrischen K&rpers in Kontakt tritt, inhdrent durch das Eigengewicht des
zylindrischen Ko&rpers ein Anpressdruck ausgelbt wird. Alternativ kann als Umienkrolle eine
Fixierrolle dienen, die im Wesentlichen oberhalb der Achse des zylindrischen Kdrpers angeordnet
ist. Damit ist es vorteilhaft méglich, das Klebeband der Umlenkrolle von oben zuzufiihren.
Bevorzugt ist die Achse der Umlenkrolle senkrecht oberhalb der Achse des zylindrischen Kérpers
angeordnet. Wird das Klebeband der Umlenkrolle in horizontaler Richtung zugeflhrt, verlauft es um
einen Teilabschnitt der Umlenkrolle, der im Profil im Wesentlichen einem Halbkreis (180°)
entspricht, bevor es im BerOhrungspunkt zwischen Umlenkrolle und zylindrischem Ké&rper mit der

Zylinderflache des zylindrischen K&rpers ausgerichtet ist und auf diese Ubertragen wird.

Die Umienkrolle kann optional mit Mitteln zum Ergreifen des Klebebands ausgestattet sein. Hierzu
kann die Umlenkrolle an ihrem Umfang Saugdffnungen zum vorlibergehenden Festhalten des
Klebebands mittels Unterdruck aufweisen, wobei ein Saugluftsteuerkanal mit den Saugéffnungen in
Verbindung steht. Wird der Saugluftsteuerkanal mit Unterdruck beaufschlagt, wird dieser an die
Saugdffnungen kommuniziert. Wenn ein Abschnitt des Klebebands eine solche Saugéffnung
bedeckt, wird dieser Abschnitt aufgrund des Umgebungsdrucks gegen die Oberfliche der
Umlenkrolle gedricki. Reibung zwischen den Oberflichen der Umlenkrolle und des Klebebands
fihrt dazu, dass die Umlenkroile mittels Drehung um die Rollenachse das Klebeband transportieren
kann. Damit die Wirkung des an den Saugluftsteuerkanal angelegten Unterdrucks maximal ist,
werden vorzugsweise nur digjenigen Saugdffnungen vom Sauglufisteuerkanal mit Unterdruck
versorgt, die sich in dem Teilabschnitt der Umlenkrolle befinden, der vom Kiebeband umlaufen bzw.
bedeckt wird.

Das Klebeband wird der Umlenkrolle vorteilhaft in horizontaler Richtung zugefiihrt. Das Kiebeband
kann auf der Umlenkrolle insbesondere durch sein Eigengewicht aufliegen, was das Ergreifen oder
Fihren des Klebebands um die Umlenkrolle herum erleichtern kann. Das Kiebeband wird
Ublicherweise als doppelseitiges Klebeband bereitgestellt, dessen eine Klebefliche durch eine

Abdeckung, den sogenannten Liner, bedeckt ist. Die unbedeckte Kiebeflache ist der Zylinderflache
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des zu beklebenden zylindrischen Kérpers zugewandt und wird mit dieser verklebt. Sofern eine
Umlenkrolle zum Einsatz kommt, liegt auf dieser das Klebeband mit seiner bedeckten Klebeflache,

sprich mit seinem Liner, auf.

Optional kann das Klebeband als doppelseitiges Klebeband bereitgestellt werden, dessen beide
Klebeflachen freiliegen. In diesem Fall werden die Fixierrollen vorteilhaft derart bereitgestellt, dass
das Klebeband gegenlber der Oberfliche der Fixierrollen keine oder nur eine verminderte
Klebewirkung entfalten kann. Hierzu werden die Fixierrollen an ihrer Oberfliche beispielsweise
silikonisiert oder mit einer Anti-Haft-Beschichiung wie beispielsweise Polytetrafluorethylen (PTFE,
Teflon) versehen. Sofern eine Umienkrolle zum Einsatz kommt, kann deren Oberfliche derart
ausgestaltet sein, dass eine gewisse Haftwirkung des Klebebands gegeben ist, so dass die
Umlenkrolle das Klebeband mittels dessen Klebewirkung ,ergreifen” und transportieren kann.
ldealerweise ist die Haftwirkung des Klebebands gegenlber der Oberfldche der Umlenkrolle aber
geringer als gegeniiber der Oberfliche des zu bekiebenden zylindrischen Korpers, so dass an der
Kontaktflache zwischen Umlenkrolle und zylindrischem K&rper das Klebeband vollstandig an den

zylindrischen Kdrper Ubergeben wird.

Optional kann das Klebeband, wie oben geschildert, auf einer Klebefliche mit einem Liner
versehen bereitgestellt werden, wobei der Liner vor, wdhrend oder nach dem Aufbringen des
Klebebands auf den zylindrischen Kbrper abgezogen wird. Diejenigen Fixier- bzw. Umlenkrolien,
die in einem solchen Aufbau dem Abziehen des Liners nachgeordnet sind, weisen vorteilhaft die

beschriebenen verringerten Hafieigenschaften gegenliber dem Klebeband auf.

Das Klebeband wird Oblicherweise als Materialbahn von grofter Lange (Kiebebandbahn) zur
Verfligung gestellt. In diesem Fall ist es erforderlich, das Klebeband vor, wéhrend oder nach dem
Prozess des Aufbringens auf den zylindrischen K&rper auf eine geeignete Lange zu kiirzen bzw.
abzuldngen. Hierzu kann die Vorrichtung eine Trenneinrichtung zum Abtrennen bzw. Abldngen des
Klebebands aufweisen, welche zumindest ein Trennelement umfasst. Dieses Trennelement kann
als mechanisches Trennelement ausgebildet sein, beispielsweise in Form einer Schneideinrichtung.
Es kann auch als berGhrungsioses Trennelement ausgebildet sein, beispielsweise als
Wasserschneideinrichtung, umfassend eine oder mehrere Wasserstrahldlisen, oder als

Laserschneideinrichtung, umfassend eine oder mehrere Laserquellen.

Bevorzugt ist das Trennelement lber die Breite der Klebebandbahn entlang der Erstreckung der
Rollenachsen der Fixierrollen bzw. der Zylinderachse des zylindrischen Kérpers verschiebbar. Dazu
kann das Trennelement an einer Lager- und Fihrungseinrichtung fGhrbar gelagert sein, wobei die

Fihrung mittels walz- oder gleitgelagerter Schlitten erfolgen kann. Ein verschiebbares
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Trennelement ist in der Regel glinstiger und platzsparender als ein sich Uber die gesamte Breite der
Klebebandbahn erstreckendes Trennelement. Optional kann sich das Trennelement aber auch Uber
die gesamte Breite der Klebebandbahn erstrecken, insbesondere wenn ein berlhrungsloses
Trennelement zum Einsatz kommt. So ist beispielsweise neben einer Ausflihrung mit einer oder
einer Gruppe verschiebbarer Wasserstrahldisen oder Laserquellen auch denkbar, dass die Breite
der Kilebebandbahn vollstdndig von einer Reihe von nebeneinander angeordneten und einzeln oder

gemeinsam ansteuerbaren Disen oder Laserquellen Gberdeckt wird.

Soweit das Trennelement als mechanisches Trennelement ausgefihrt ist, liegt es vorzugsweise in
Form eines Messers, insbesondere eines Quetschmessers vor. In diesem Fall erfolgt der
Trennvorgang durch direkten Kontakt des Trennelements mit der Oberfliche der Kiebebandbahn.
Der Gegendruck der Klebebandbahn gegen das Messer kann auf verschiedene Weise erfolgen,
beispielsweise durch ein zweites, enigegengesetzt wirkendes mechanisches Trennelement, oder
aber durch eine Schneidunterlage oder durch geeignete Spannung der Klebebandbahn. In einer
Ausfihrungsform kann die Umlenkrolle als Schneidunterlage dienen. Der zylindrische Korper

hingegen dient bevorzugt nicht als Schneidunterlage.

Die Schnitttiefe kann durch die jeweilige Schnittkraft einstellbar sein. Bei einem mechanischen
Trennelement wie einem Messer kann die Schnitttiefe durch Einstellen der Andrlickkraft des
Trennelements gegeniber der Schneidunterlage oder der gespannten Klebebandbahn variiert
werden. Wird eine Wasserschneideinrichtung oder eine Laserschneideinrichtung als Trennelement
eingesetzt, kann die Schnittkraft durch Steuerung der Parameter an den Wasserstrahldlisen bzw.
Laserquellen eingestellt werden. Durch Einstellen der Schnitttiefe kann sichergestelit werden, dass
das Trennelement nicht oder nur méaRig auf die Schneidunterlage einwirkt, diese also nicht
beschidigt. Dies kann insbesondere von Vorteil sein, wenn die Umlenkrolle als Schneidunterlage

dient.

Demgemal kann die Trenneinrichtung derart ausgestaltet sein, dass die Klebebandbahn des
Klebebands auf verschiedene Weise abgetrennt wird. Einerseits kann das Klebeband samt Liner,
sofern vorhanden, volistindig durchtrennt werden. Dies ist insbesondere von Vorteil, wenn das
Klebeband samt Liner auf den zylindrischen Ko&rper aufgebracht werden soll, die klebrige
Auflenfliche des beklebten zylindrischen Korper also letztlich bedeckt sein soll. In diesem Fall ist
es vorieilhaft, das Durchirennen zwischen Umilenkrolle und dem zylinderférmigen K&rper oder
genau auf der Umlenkrolle stattfinden zu lassen, sodass ein Stlick des Klebebands flir den
nachsten Klebevorgang zur Verfligung steht, wenn ein weiterer zylindrischer Kérper mit Kiebeband

versehen werden soll.
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Andererseits kann nur das Klebeband durchtrennt, der Liner hingegen, falls vorhanden, unversehrt
gelassen werden. Dies hat den Vorteil, dass das Klebeband durch Vorschub des Liners beférdert
werden kann, was die Zuflihrung des Klebebands zu dem zu beklebenden zylindrischen Kérper
erleichiern kann. Der Liner ware im Zuge dessen vom Klebeband zu 10sen, bevor der fertig beklebte
zylindrische Kérper aus der Vorrichtung enthommen wird. Vorzugsweise wird der Liner
aufgewickelt, unmitielbar nachdem das Klebeband die zu beklebende Zylinderfliche des
zylindrischen Kérpers kontaktiert hat und an dieser anhaftet, beispielsweise unmittelbar nach dem

Fihren des Klebebands um die Umlenkwalze.

Alternativ kann das Klebeband vollstandig durchtrennt und der Liner, falls vorhanden, perforiert
werden. Vorzugsweise erfolgt diese Art der Trennung bereits vor dem Passieren der Umlenkrolle,
so dass der perforierte Liner beispielsweise hinter der Umlenkrolle abgerissen werden kann. Hierzu

kann die Umlenkrolle anhalten, wahrend sich der zu beklebende zylindrische Kbrper weiterdreht.

Die Vorrichtung verfiigt optional Uber einen Einbringmechanismus zum Einbringen des zu
bekiebenden zylindrischen Kérpers in eine Klebeposition, d.h. eine Position, in der das Aufkleben
des Klebebands auf die Zylinderfliche des zu beklebenden zylindrischen Kérpers erfolgen kann.
Der Einbringmechanismus kann zugleich als Auswurfmechanismus dienen, mit dem der beklebte
zylindrische K&rper aus der Klebeposition heraus beispielsweise zu einer Verpackungs- oder

Abtransporteinheit verbracht wird.

Die Klebeposition wird im Wesentlichen durch den relativen Versatz des zylindrischen Kérpers
gegenlber der Klebebandbahn bestimmt. Der zylindrische Kérper befindet sich dann in der
Klebeposition, wenn ein Aufbringen des Klebebands auf die Zylinderfliche des zylindrischen
Kérpers zum gewlinschten Resultat hinsichtlich der Lage des Klebebands auf dem zylindrischen
Kérper fOhrt. Die Klebeposition ist im Allgemeinen dann gegeben, wenn der zu bekiebende
zylindrische Kérper die Breite der Kiebebandbahn in Richtung der Zylinderachse an beiden Enden

zu gleichen Teilen Gberragt.

Vorzugsweise ist der Einbring- und/oder Auswurfmechanismus derart ausgestaltet, dass er ein
Versetzen des zylindrischen Kbérpers entlang der Erstreckung der Rollenachsen der Fixierrollen
bzw. der Zylinderachse des zylindrischen Kdrpers erlaubt. Damit ist es méglich, die relative Position
des zu beklebenden zylindrischen K&rpers zur Position des Klebebands einzustellen bzw. zu
steuern. Das Auffinden der korrekien Klebeposition kann durch Positioniermittel erleichtert werden,
beispielsweise durch ein oder mehrere Kontaktelemente oder Lichtschranken entlang der
Erstreckung der Rollenachsen der Fixierrollen bzw. der Zylinderachse des zylindrischen K&rpers.

Solche Positioniermittel kbnnen wahrend des Einbring- und/oder Auswurfvorgangs die Position des
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zylindrischen Korpers rlckmelden und beispielsweise eine Ansteuerung des Einbring- und/oder

Auswurfmechanismus bewirken.

Bevorzugt tragt der Einbring- und/oder Auswurfmechanismus den zylindrischen Korper,
beispielsweise indem der zylindrische K&rper auf dem Einbring- und/oder Auswurfmechanismus
durch sein Eigengewicht aufliegt. Dabei kann der Einbring- und/oder Auswurfmechanismus derart
ausgestaltet sein, dass er auf den zylindrischen Kérper so einwirki, dass der zylindrische Kdrper
ohne oder nur mit geringem zusatzlichem Kraftaufwand in die Klebeposition hinein bzw. aus dieser
heraus bewegt werden kann. Besonders bevorzugt bewirkt der Einbring- und/oder

Auswurfmechanismus das Versetzen des zylindrischen K&rpers selbsttatig.

In einer AusfOhrungsform kann der Einbring- und/oder Auswurfmechanismus durch ein oder
mehrere Transportbénder bereitgestelit werden, die entlang der Erstreckung der Rollenachsen der
Fixierrollen bzw. der Zylinderachse des zylindrischen K&rpers verlaufen. Auf dem einen oder den
mehreren Transportbdndern kann der zylindrische Koérper wahrend des Einbring- undfoder
Auswurfvorgangs mit seinem Eigengewicht aufliegen. Vorzugsweise werden zwei oder mehrere
Transportb&nder parallel mit Abstand zueinander bereitgestellt, wobei der Abstand zwischen den
beiden aufersten Transportbédndern geringer ist als der Zylinderdurchmesser des zu beklebenden
zylindrischen Kérpers. Die zwei oder mehreren Transportb@nder kénnen damit ein Transportbett
bilden, in welchem der zu beklebende zylindrische Ko&rper aufliegen und aufgrund seines
Eigengewichts gehalten werden kann. Dabei kénnen die zwei oder mehreren Transportbdnder
derart geneigt sein oder neigbar ausgestaltet sein, dass ihre Transportflachen in Richtung der
Zylinderachse des zylindrischen Kérpers weisen oder ausgerichtet werden kénnen. Um einen
Vorschub in Richtung der Erstreckung der Rolienachsen der Fixierrollen bzw. der Zylinderachse
des zylindrischen Ké&rpers bewirken zu kb&nnen, kBnnen das eine oder die mehreren

Transportb&nder mit entsprechenden Antriebsmitteln versehen sein.

Optional kann ein Magazin vorgesehen sein, in dem eine Mehrzahl von zu beklebenden
zylindrischen Kdérpern vorgehalten wird. Dieses Magazin kann eine Ausgabeeinheit aufweisen, mit
der jeweils ein zu beklebender zylindrischer Kérper an den Einbringmechanismus Ubergeben wird.
Beispielsweise kann das Magazin die zu beklebenden zylindrischen Kérper achsparallel mit den
Fixierrollen Ubereinander gestapelt vorhalten, so dass bei Freigabe eines zu beklebenden
zylindrischen Kd&rpers an der Ausgabeeinheit der zylindrische Kérper mittels Schwerkraft aufgrund
seines Eigengewichts zum Einbringmechanismus gelangt. Die Nachflhrung weiterer vorgehaltener
zylindrischer Korper kann entsprechend ebenfalls durch deren Schwerkraft erfolgen, indem der

restliche Stapel nach Freigabe des untersten zylindrischen K&rpers nachrlickt.
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Das Verfahren zum Aufbringen von Klebeband auf eine Zylinderfliche eines zylindrischen Kérpers

umfasst im Wesentlichen die Schritte

(a) Kontaktieren der Zylinderfliche des zylindrischen Kérpers durch zumindest zwei achsparallel

ausgerichtete Fixierrollen;
(b}  Anbringen des Klebebands an der Zylinderfliche des zylindrischen Kérpers; und

(c) Wickeln des Klebebands auf den zylindrischen Ko&rper durch Drehen des zylindrischen

Kdrpers um seine Zylinderachse.

Der Vorgang des Aufbringens des Klebebands auf die Zylinderfldche des zylindrischen Kb&rpers
beginnt im Wesentlichen damit, dass der zylindrische Kérper zundchst in die Klebeposition gebracht
wird, d.h., die Position, in der das Aufkieben des Klebebands auf die Zylinderfldche des zu
bekiebenden zylindrischen Korpers erfolgen kann. Dies kann beispielweise dadurch erfolgen, dass
der zylindrische K&rper mit Hilfe des beschriebenen Einbringmechanismus entlang der Erstreckung
der Rollenachsen der Fixierrollen bzw. der Zylinderachse des zylindrischen Kérpers versetzt wird.
Dazu kann der Einbringmechanismus beispielsweise auf den zylindrischen Kdrper derart einwirken,
dass er ohne oder nur mit geringem zusatzlichem Kraftaufwand in die Klebeposition gefihrt wird.
Besonders bevorzugt bewirkt der Einbringmechanismus das Versetzen des zylindrischen Kdrpers

selbsttatig.

Sofern der Einbringmechanismus durch ein oder mehrere Transportbdnder bereitgestellt wird, kann
der Einbringvorgang dadurch erfolgen, dass das eine oder die mehreren Transportbander einen
Vorschub in Richtung der Erstreckung der Rollenachsen der Fixierrollen bzw. der Zylinderachse

des zylindrischen K&rpers bewirken.

Der Einbringvorgang wird beendet, sobald der zylindrische Kérper die Klebeposition erreicht hat.
Die Identifikation der Klebeposition kann dadurch erleichtert werden, dass Positioniermittel wahrend
des Einbringvorgangs die Position des zylindrischen Kérpers rickmelden und beispielsweise eine
Ansteuerung des Einbringmechanismus bewirken oder ermdglichen. Solange die Positioniermittel
rickmelden, dass die Klebeposition noch nicht erreicht wurde, der zylindrische Kérper also in
Achsrichtung noch nicht ausreichend versetzt wurde, wird der Einbringvorgang fortgesetzt. Sofern
der Einbringmechanismus das Versetzen des zylindrischen Kérpers selbsttatig bewirkt, leistet der
Einbringmechanismus in diesem Fall weiter Vorschub. Wenn die Positioniermittel rickmelden, dass
die Klebeposition erreicht wurde, endet der Einbringvorgang bzw. wird der Vorschub unterbrochen.

Falls die Positioniermittel riickmelden, dass die Klebeposition Uberschritten wurde, wird der
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Einbringvorgang langsam oder schrittweise rickgangig gemacht, bis die Klebeposition erreicht ist.

Hierzu kann der Einbringmechanismus einen rlckwérts gerichteten Vorschub leisten.

Befindet sich der zu beklebende zylindrische Kdérper in der Klebeposition, kann der zylindrische
K&rper vom Einbringmechanismus entfernt werden. Das Entfernen vom Einbringmechanismus kann
beispielsweise dadurch bewirkt werden, dass der zylindrische Kérper nunmehr von Fixierrollen
gehalten wird, insbesondere indem der zylindrische Kérper auf Fixierrolien aufliegt. Hierzu kénnen
eine oder mehrere Fixierrollen an den zylindrischen K&rper herangefahren werden. Alternativ, falls
sich zwei oder mehr Fixierrollen bereits in relativen Positionen zum zylindrischen Kérper befinden,
die ein Aufliegen des zylindrischen Kdérpers gestatten, kann der Einbringmechanismus vom
zylindrischen Korper so wegbewegt werden, dass der zylindrische K&rper auf den Fixierrollen
abgelegt wird. Auch eine Kombination beider Maflnahmen ist mdglich. Insbesondere kann der
Einbringmechanismus optional von dem zu beklebenden zylindrischen Ko&rper aktiv entfernt

werden, sobald dieser von den Fixierrolien getragen oder angehoben wird.

Vorzugsweise werden eine oder mehrere Fixierrollen von unterhalb der Zylinderachse des zu
bekiebenden zylindrischen Ko&rpers an diesen heranfahren, bis sie die Zylinderfliche des
zylindrischen Kérpers bertGhren und den zylindrischen Kérper in Folge tragen bzw. anheben. Das
Versetzen bzw. Heranfahren der Fixierrollen kann insbesondere durch ein Versetzen ihrer
Achslager erfolgen, beispielsweise indem sich die Achslager an einem schwenkbaren Arm montiert
befinden, oder indem die Achslager auf Schienen verschiebbar angeordnet sind. Das Versetzen der
Achslager kann im Grunde entlang einer beliebigen Richtung erfolgen bzw. vorgesehen sein, die
dazu geeignet ist, die Fixierrolle(n} mit dem zylindrischen K&rper in Kontakt zu bringen. Bevorzugt
erfolgt das Versetzen der Achslager im Wesentlichen in Richtung der Zylinderachse des zu
beklebenden zylindrischen Kérpers. Besonders bevorzugt sind zwei oder mehr Fixierrollen derart
gelagert, dass sie symmetrisch bezlglich einer Vertikalen durch die Zylinderachse des
zylindrischen Kérpers versetzt werden kdnnen. Besonders bevorzugt ist eine symmetrische
Bewegung der Fixierrollen schrdg nach oben in Richtung der Zylinderachse des zylindrischen

Kérpers.

In einer Ausflihrungsform wird der zylindrische Kérper von drei oder mehr Fixierrolien fixiert. Dazu
kontakfieren drei oder mehr Fixierrollen die Zylinderfliche des zylindrischen Ko&rpers aus
verschiedenen Richtungen derart, dass sie den zylindrischen Ko&rper effektiv zwischen sich
einklemmen. Beispielsweise bilden drei Fixierrollen im Profil ein Dreieck um den zylindrischen
K&rper herum derart, dass die Zylinderachse des zylindrischen K&rpers in der Dreiecksfldche zu
liegen kommt. Durch Versetzen einer oder mehrerer Fixierrollen in Richtung der Zylinderachse des

zylindrischen K&rpers wird damit ein Fixieren desselben bewirkt.
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Der Anpressdruck, den die Fixierrollen bei dieser Ausflhrungsform auf die Zylinderfliche des
zylindrischen Kbérpers bewirken, kann dabei so eingestellt werden, dass es méglich ist, durch
Drehen einer der Fixierrollen den zylindrischen Kérper in Rotation zu versetzen. Zugleich kann der
Anpressdruck so eingestellt werden, dass das im Folgenden aufgebrachte Klebeband in geeigneter
Weise auf die Zylinderfliche des zylindrischen Kérpers angedrickt wird. Dazu kann der
Anpressdrucks erfasst bzw. gemessen werden und durch Steuerung der Bewegung einer oder

mehrer Fixierrollen in Richtung der Zylinderachse des zylindrischen Kdérpers gesteuert werden.

Wenn der zylindrische K&rper von den Fixierrollen gehalten oder fixiert wird, kann der Schritt des
Beklebens beginnen. Hierzu wird zunichst das Klebeband mit einer klebenden Flache mit der
Zylinderflache des zylindrischen Korpers kontaktiert. Anschliefiend wird der zylindrische Kérper um
seine Zylinderachse in Drehung versetzt, so dass das Klebeband auf der Zylinderfliche
aufgewickelt wird. Das Drehen des zylindrischen K&rpers kann durch Drehen einer oder mehrerer

Fixierrollen erfolgen.

Wahrend des Wickelns des Klebebands auf den zylindrischen K&rper passiert das Klebeband eine
oder mehrere Fixierrollen. Durch den Anpressdruck, den die Fixierrollen auf die Zylinderflache des
zylindrischen Ko&rpers bewirken, wird das Klebeband an die Zylinderfliche in geeigneter Weise

angedrlckt.

Bevorzugt erfoigt die Zuflhrung des Klebebands zum zylindrischen K&rper (ber zumindest eine
Umlenkrolle, die durch zumindest eine der Fixierrollen gebildet wird. Das bedeutet, das Klebeband
wird um einen Teilabschnitt der betreffenden Fixierrolle(n) herum geflhrt, bevor es mit der
Zylinderfliche des zylindrischen Kérpers in Kontakt tritt. Im Profil betrachtet, verlauft das Klebeband
um einen Kreisbogen der Umlenkrolle. Je nach relativer Ausrichtung der Richtung der Zuflhrung
gegeniber dem Berlhrungspunkt zwischen Umlenkrolle und zylindrischem Ké&rper kann das
Kiebeband um den Kreisbogen der Umlenkrolle in einem Abschnitt entsprechend einem
Mittelpunktswinkel von etwa 1° bis etwa 270°, vorzugsweise von etwa 45° bis etwa 210°,
insbesondere von etwa 90° bis etwa 180° verlaufen, bevor es im Berlhrungspunkt zwischen
Umlenkrolle und zylindrischem Kérper mit der Zylinderflache des zylindrischen Kérpers ausgerichtet
ist und auf diese Ubertragen wird. Ein grofier Teilabschnitt, beispielsweise im Bereich von 120° bis
170°, ist vor allem dann von Vorteil, wenn die Kontaktflache zwischen Umienkrolle und Klebeband
groft sein soll, z.B. weil die Umlenkrolle das Klebeband ergreifen soll. Dies kann beispieisweise

mittels Unterdruck erfolgen.

Das Wickeln des Klebebands auf den zylindrischen K&rper wird idealerweise unterbrochen, bevor

eine zweite Lage Klebeband auf der Zylinderflache entsieht. Dazu wird die Drehung des
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zylindrischen Kérpers gestoppt, bevor er seit Kontakt mit dem Kiebeband eine vollstindige

Umdrehung ausgefiihrt hat.

Nun kann das Abtrennen des Klebebands erfolgen. Bevorzugt ist das Klebeband so abzutrennen,
dass Anfang und Ende des auf den zylindrischen Kdorper aufgebrachten Klebebandstreifens mit
minimalem Spalt aneinander liegen. Es soll also bevorzugt keine Licke zwischen den Stofienden
des Klebebandstreifens entstehen und die Stoftenden des Klebebandstreifens sollen auch nicht
Oberiappen. Die Linge des Klebebandstreifens entspricht also idealerweise dem Umfang des

zylindrischen Kérpers.

Um das Klebeband passgenau abzulangen, kann ein Trenn- oder Perforationsvorgang parallel zur
Zylinderachse des zylindrischen Kdérpers erfolgen. Dieser kann mitiels eines mechanischen
Trennelements wie beispielsweise einer Schneideinrichtung, oder auch mittels eines
berlhrungslosen Trennelements wie beispielsweise einer Wasserschneideinrichtung oder einer
Laserschneideinrichtung erfolgen. Bevorzugt erfolgt der Trenn- oder Perforationsvorgang durch
Verschieben des Trennelements entlang der Erstreckung der Rollenachsen der Fixierrollen bzw.

der Zylinderachse des zylindrischen Kérpers.

Soweit das Trennelement als mechanisches Trennelement ausgeflhrt ist, kann der Trennvorgang
durch direkten Kontakt des Trennelements mit der Oberflache der Klebebandbahn erfoigen. Der
Gegendruck der Klebebandbahn gegen das Messer kann auf verschiedene Weise bereitgestelit
werden, beispielsweise durch ein zweites, entgegengesetzt wirkendes mechanisches
Trennelement, oder aber durch eine Schneidunterlage oder durch geeignete Spannung der
Klebebandbahn. In einer Ausflihrungsform kann die Umlenkrolle als Schneidunteriage dienen. Der

zylindrische Kérper hingegen dient bevorzugt nicht als Schneidunteriage.

Die Schnitttiefe kann durch die jeweilige Schnittkraft variiert werden, indem beispielsweise die
Andrickkraft des Trennelements gegenlber der Schneidunterlage oder der gespannten
Klebebandbahn eingestelit wird. Wird eine Wasserschneideinrichtung oder eine
Laserschneideinrichtung als Trennelement eingesetzt, kann die Schnittkraft durch Steuerung der
Parameter an den Wasserstrahldlsen bzw. Laserquellen eingestellt werden. Durch Einstellen der
Schnitttiefe kann sichergestellt werden, dass das Trennelement nicht oder nur mafig auf die
Schneidunterlage einwirkt, diese also nicht beschadigt. Dies kann insbesondere von Vorteil sein,

wenn die Umlenkrolle als Schneidunterlage dient.

Demgemal kann die Klebebandbahn des Klebebands auf verschiedene Weise abgetrennt werden.

Einerseits kann das Klebeband samt Liner, sofern vorhanden, vollstdndig durchtrennt werden. Dies
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ist insbesondere von Vorteil, wenn das Klebeband samt Liner auf den zylindrischen Ko&rper
aufgebracht werden soll, die kiebrige Aulienflache des beklebten zylindrischen K&rper also letztlich
bedeckt sein soll. In diesem Fall ist es vorteilhaft, das Durchtrennen zwischen Umlenkrolie und dem
zylinderférmigen K&rper oder genau auf der Umlenkrolie stattfinden zu lassen, so dass ein Stick
des Klebebands fir den ndchsten Klebevorgang zur Verflgung steht, wenn ein weiterer

zylindrischer Kérper mit Klebeband versehen werden soll.

Andererseits kann nur das Klebeband durchtrennt, der Liner hingegen, falls vorhanden, unversehrt
gelassen werden. Dies hat den Vorteil, dass das Klebeband durch Vorschub des Liners beférdert
werden kann, was die Zuflhrung des Klebebands zu dem zu beklebenden zylindrischen Kérper
erleichtern kann. Der Liner ware im Zuge dessen vom Klebeband zu 16sen, bevor der fertig beklebte
zylindrische Kérper aus der Vorrichtung enthommen wird. Vorzugsweise wird der Liner
aufgewickelt, unmittelbar nachdem das Klebeband die zu beklebende Zylinderfliche des
zylindrischen Korpers kontaktiert hat und an dieser anhaftet, beispielsweise unmittelbar nach dem

Fihren des Klebebands um die Umlenkwalze.

Alternativ kann das Klebeband vollstandig durchtrennt und der Liner, falls vorhanden, perforiert
werden. Vorzugsweise erfolgt diese Art der Trennung bereits vor dem Passieren der Umlenkrolle,
so dass der perforierte Liner beispielsweise hinter der Umlenkrolle abgerissen werden kann. Hierzu

kann die Umlenkrolle anhalten, wihrend sich der zu beklebende zylindrische Kérper weiterdreht.

Nach dem Abléngen des Klebebandes wird der zylindrische K&rper bevorzugt weiter gedreht,
sodass auch der Rest des abgeléngten Klebebandstreifens mit der Zylinderfliche des zylindrischen
Kérpers in Kontakt kommt und zumindest eine der Andruckstellen, sprich der Kontaktstellen

zwischen den Fixierrollen und Zylinderfldche, passiert.

Zuletzt wird der beklebte zylindrische Kérper von den Fixierrolien wieder freigegeben, bevorzugt
indem die Schritte des Haltens oder Fixierens in umgekehrter Reihenfolge ausgefiihrit werden.
Dabei kann der beklebte zylindrische Ko&rper schlieBlich wieder dem Einbringmechanismus
{ibergeben werden, der nunmehr als Auswurfmechanismus dienen kann, indem er eine Bewegung
des beklebten zylindrischen Kérpers aus der Klebeposition heraus unterstiitzt oder bewirkt. Sofern
der Einbringmechanismus durch ein oder mehrere Transportbénder bereitgestellt wurde, kann der
Auswurfvorgang dadurch erfolgen, dass das eine oder die mehreren Transportbénder einen
Vorschub in Richtung der Erstreckung der Rollenachsen der Fixierrollen bzw. der Zylinderachse
des zylindrischen Ké&rpers bewirken, der den beklebten zylindrischen Kérper aus der Vorrichtung

heraus befordert. Bevorzugt entspricht die Richtung des Auswurfs der Richtung des Einbringens.
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Die Erfindung wird im Folgenden anhand von bevorzugten Ausflhrungsbeispielen in Verbindung

mit den beigefligten Zeichnungen beschrieben.

Die Figuren 1A bis 1F sind schematische Schnittansichten einer Ausflhrungsform der Erfindung,
die die Vorrichtung bzw. das Verfahren zum Aufbringen von Klebeband auf eine Zylinderflache

eines zylindrischen Kérpers veranschaulichen.

Die Figur 2 ist eine schematische Schnittansicht einer weiteren Ausfihrungsform der Erfindung, bei

der der zylindrische K&rper auf der Umlenkrolle mit seinem Eigengewicht aufliegt.

Die Figur 3 ist eine schematische Schnittansicht einer weiteren Ausfiihrungsform der Erfindung, bei
der der Liner des Klebebands vom Klebeband abgezogen und aufgewickelt wird, nachdem das

Klebeband um die Umlenkwalze geflihrt wurde.

Die Fig. 1A zeigt eine schematische Schnittansicht einer Vorrichtung 10 zum Aufbringen von
Klebeband 40 auf eine Zylinderfliche 21 eines zylindrischen Kérpers 20. Die Vorrichtung 10
umfasst Fixierrollen 30, von denen eine in Form einer Umienkrolle 30c ausgestaltet ist. die
Umlenkroile 30c verfigt Uber einen Unterdruckbereich 32, in welchem das Klebeband 40 mittels
Unterdruck an der Umienkrolle 30c gehalten wird. Das Klebeband 40 wird als Klebebandbahn von
einer Klebebandrolle 45 zur Verfligung gestellt. Es handelt sich dabei in der gezeigten
exemplarischen Ausfihrungsform um ein doppelseitiges Klebeband, dessen eine Klebeflache durch
eine Abdeckung bzw. einen Liner 41 abgedeckt ist. Das Klebeband 40 wird dabei derart von der
Klebebandrolle 45 abgewickelt, dass der Liner 41 zwischen dem Klebeband 40 und der
Mantelflache der Umlenkrolie 30c zwischengelagert ist. Zur Abtrennung des Klebebands in einzelne

Klebebandstreifen ist eine Trenneinrichtung 50 vorgesehen.

In Fig. 1A liegt der zylindrische Kérper 20 auf Transportbdnder 61 eines Einbringmechanismus 60
auf. Mit Hilffe der Transportbénder 61 bzw. des Einbringmechanismus 60 kann der zylindrische
Kérper 20 entlang seiner Zylinderachse versetzt werden, bis er sich innerhalb der gezeigten
Vorrichtung 10 in einer Klebeposition befindet, d. h., einer Position, in der das Aufkieben des
Klebebands 40 auf die Zylinderflache 21 des zylindrischen Kérpers 20 erfolgen kann. In einem
ersten Schritt eines exemplarischen Verfahrens zum Aufbringen des Klebebands 40 auf die
Zylinderflache 21 des zylindrischen Koérpers 20 wird also der zylindrische Kérper 20 zundchst
auflerhalb der Zeichenebene der Fig. 1A auf die Transportbé&nder 61 des Einbringmechanismus 60
gelegt und mit Hilfe der Transportbander 61 in die Zeichenebene der Fig. 1A hinein transportiert.
Mit Erreichen der Klebeposition stoppt der Vorschub der Transportb&nder 61 und es beginnt die

Phase des Fixierens des zylindrischen Kb&rpers 20 mittels der Fixierrollen 30. Zu diesem Zweck
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werden die unteren beiden Fixierrollen 30a, 30b orthogonal zur Erstreckung ihrer Rollenachsen und

symmetrisch zueinander in Richtung der Zylinderachse des zylindrischen Kérpers 20 verfahren.

Nach einer gewissen Zeit kontaktieren die Fixierrollen 30a, 30b die Zylinderflaiche 21 des
zylindrischen Kd&rpers 20 mit ihrer jeweiligen Mantelfldche und beginnen diesen von den
Transportbéndern 61 des Einbringmechanismus 60 abzuheben, wie in Fig. 1B gezsigt. Die
Fixierrollen 30a, 30b werden so lange in Richtung der Zylinderachse des zylindrischen Kdrpers 20
verfahren, bis der zylindrische Koérper 20 volistdndig von den Transportbandern 61 des
Einbringmechanismus 60 abgehoben ist und die Mantelfldche der Umlenkrolle 30c kontaktiert.
Mittel zum Erfassen des Anpressdrucks (nicht gezeigt) stellen sicher, dass die Bewegung der
Fixierrollen 30a, 30b unterbrochen wird, sobald der gewlinschte Anpressdruck einer oder mehrerer
Fixierrollen 30a, 30b an die Zylinderfliche 21 des zylindrischen Kdrpers 20 einen gewlnschten
Wert erreicht hat.

Im nachsten Schritt, der in Fig. 1C veranschaulicht ist, wird das Klebeband 40 an der Zylinderflache
21 des zylindrischen Kdorpers 20 angebracht. Hierzu wird in der gezeigten exemplarischen
Ausfihrungsform eine der Fixierrcllen 30a, 30b mittels eines Antriebs (nicht gezeigt) in Drehung um
ihre Rollenachse entgegen dem Uhrzeigersinn versetzt. Die zwischen der Mantelfliche der
angetriebenen Fixierrolle 30a/30b und der Zylinderfliche 21 des zylindrischen Kérpers 20
vorhandene Reibung fibhrt zu einer Drehung des zylindrischen Korpers 20 um seine Zylinderachse
im Uhrzeigersinn. Die Drehung des zylindrischen Kérpers 20 Ubertrdgt sich wiederum auf die
Umlenkrolie 30c, die sich dementsprechend entgegen dem Uhrzeigersinn dreht und das Klebeband
40 von der Klebebandrolle 45 abwickelt und der Zylinderfliche 21 des zylindrischen Kdrpers 20

zuflhrt.

Wie bereits erwahnt, liegt die der Mantelflache der Umlenkrolle 30c abgewandte Seite des
Klebebands 40 frei und ist klebrig. Sobald also das Klebeband 40 bedingt durch die Drehung der
Umlenkrolle 30c der Zylinderfliche 21 des zylindrischen Kérpers 20 zugefihrt wird, beginnt sie auf
der Zylinderflache 21 des zylindrischen Kd&rpers 20 anzuhaften. Eine fortgesetzte Drehung des
zylindrischen Kérpers 20 und der Umienkrolle 30c fihrt dazu, dass das Kiebeband 40 alimahlich auf
die Zylinderflache 21 des zylindrischen Kdrpers 20 gewickelt wird. Die gewlinschte Anhaftung des
Klebebands 40 an der Zylinderfliche 21 des zylindrischen Korpers 20 wird dabei durch den
Anpressdruck bereitgestelit, den die Umlenkrolle 30c mit ihrer Mantelfliche gegenlber der

Zylinderfidche 21 des zylindrischen Korpers 20 ausiibt.

Bevor der zylindrische Kérper 20 eine vollstdndige Umdrehung um seine Zylinderachse ausgefihrt
hat, wird der Antrieb der Fixierrolle 30a/30b unterbrochen und das Klebeband 40 samt Liner 41 wird
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mittels der Trenneinrichtung 50 durchtrennt, wie in Fig. 1D veranschaulicht. Dieser Vorgang erfolgt
dann, wenn die Ldnge des bereits auf den zylindrischen K&rper 20 aufgewickelten Klebebands 40
zusammen mit der L&nge des noch nicht aufgewickelten Klebebands 40, das sich zwischen dem
zylindrischen Korper 20 und der Trenneinrichtung 50 befindet, dem Zylinderumfang des
zylindrischen Kérpers 20 entspricht. Damit wird erreicht, dass die Lange des abgetrennten
Klebebandstreifens gleich dem Zylinderumfang des zylindrischen K&rpers 20 ist, diesen folglich in

genau einer Lage bedecken kann.

Nach dem Ablédngen des Kiebsbands 40 durch die Trenneinrichtung 50 wird der Antrieb der
Fixierrolle 30a/30b wieder aktiviert, so dass sich der zylindrische K&rper 20 weiter dreht und der
verbleibende Abschnitt des Klebebandstreifens auf die Zylinderflache 21 des zylindrischen Kérpers
20 aufgeklebt wird, wie in Fig. 1E gezeigt. Wenn dieser Vorgang abgeschlossen ist, umgibt der
aufgeklebte Klebebandstreifen die Zylinderflache 21 des zylindrischen K&rpers 20 in einer Lage,
und zwar ohne Uberlappung und idealerweise ohne nennenswerten Spalt zwischen den

Stof}kanten des Klebebandstreifens.

Ein Anhaften des nachfolgenden Klebebands 40, das durch die Umlenkrolle 30c der bereits
beklebten Zylinderfliche 21 des zylindrischen K&rpers 20 zugeflihrt wird, wird dadurch verhindert,
dass der auf der Zylinderfliche 21 des zylindrischen Kérpers 20 befindliche Klebestreifen an seiner

nach aufien gewandten Fldche weiterhin den bereits erwdhnten Liner 41 tragt.

Nachdem die gesamte Zylinderflache 21 des zylindrischen Kérpers 20 mit Klebeband bedeckt ist,
wird der Antrieb der Fixierrolle 30a/30b erneut unterbrochen und der zylindrische Kdérper 20 wird
wieder auf den Transportb&ndern 61 des Einbringmechanismus 60 abgelegt, wie in Fig. 1F gezeigt.
Hierzu verfahren die Fixierrollen 30a, 30b wiederum orthogonal zu ihren Rolienachsen und
symmetrisch zueinander schrig nach unten in ihre Ausgangsposition. Der beklebte zylindrische
Korper 20 wird zuletzt durch die Transportbdnder 61, die nun als Auswurfmechanismus dienen, aus
der Klebeposition herausgebracht. In der gezeigten Ausflhrungsform erfoigt dies durch einen
Weitertransport des beklebten zylindrischen Kérpers 21 in die Zeichenebene hinein, wo er einer

Verpackungs- und Abtransporteinheit (nicht gezeigt) Ubergeben wird.

Fig. 2 zeigt eine weitere Ausflhrungsform der Vorrichtung 10, umfassend einen zylindrischen
Kérper 20, Fixierrollen 30, von denen eine als Umlenkrolle 30c dient, Klebeband 40 und eine
Trenneinrichtung 50. Das Klebeband 40 wird wiederum als doppelseitiges Klebeband gestellt,
dessen eine Oberfldche, im gezeigten Beispiel die nach unten gewandte Flache, mit einem Liner 41

abgedeckt ist.
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In der gezeigten AusflUhrungsform liegt der zylindrische K&rper 20 mit seinem Eigengewicht auf der
Umlenkrolle 30c auf. Dies hat den Vorteil, dass an der Kontaktflache zwischen der Mantelflache der
Umlenkrolle 30c und der Zylinderfliche 21 des zylindrischen Koérpers 20 der maximale
Anpressdruck bereitgestellt wird. Sofern es das Eigengewicht des zylindrischen Kérpers 20 zul&sst,
kann bei dieser Ausgestaltung (berdies gegebenenfalls die Bereitstellung von lediglich zwei

Fixierrollen 30, von denen eine die Umlenkrolle 30c¢ bildet, genligen.

In dieser Ausflhrungsform wird der zylindrische Kérper 20 wiederum durch Transportbander 61
eines Einbringmechanismus 60 in die Klebeposition zugeflhrt. Anschliefend wird der
Einbringmechanismus 60 vom zylindrischen Korper 20 nach unten entfernt, so dass der
zylindrische Kérper 20 auf der Fixierrolle 30a und der Umlenkrolle 30c abgelegt wird. Ein Antrieb
der Fixierrolle 30a um ihre Rollenachse versetzt den zylindrischen K&rper 20 in Drehung um seine
Zylinderachse, was wiederum die Umlenkrolle 30c in Drehung versetzt und die Zuflihrung des
Klebebands 40 zur Zylinderflache 21 des zylindrischen K&rpers 20 bewirkt. Durch weitere Drehung
wird das Klebeband 40 auf die Zylinderflache 21 des zylindrischen K&rpers 20 aufgewickelt und
durch den Anpressdruck, der zwischen der Mantelflache der Umlenkrolle 30c und der
Zylinderflache 21 des zylindrischen Kdrpers 20 vorliegt, auf die Zylinderfldche 21 des zylindrischen
Kérpers 20 aufgekiebt. Bevor der zylindrische Kérper 20 eine volistdndige Umdrehung um seine
Zylinderachse volizogen hat, wird der Antrieb der Fixierrolle 30a unterbrochen und die
Trenneinrichtung 50 durchtrennt das Klebeband 40 und den Liner 41. Anschlieffend wird der
Antrieb der Fixierrolle 30a wieder gestartet und der zylindrische K&rper 20 weiter um seine
Zylinderachse gedreht, bis die Zylinderflache 21 wie bereits beschrieben durch eine einzige Lage
des Klebebands vollstédndig bedeckt ist. Zuletzt wird der Einbringmechanismus 60 wiederum von
unten an den zylindrischen K&rper 20 herangefahren, bis der zylindrische Kdrper 20 auf den
Transportbdndern 61 des Einbringmechanismus 60 aufliegt und von der Fixierrolle 30a und der
Umlenkrolle 30c abgehoben wird, und der beklebte zylindrische K&rper 20 wird mittels der

Transportbander 61 aus der Klebeposition heraus beférdert.

Die in Fig.3 gezeigte Ausflhrungsform unterscheidet sich von der in Fig. 2 gezeigten
AusfUhrungsform im Wesentlichen dadurch, dass der auf dem doppelseitigen Klebeband
befindliche Liner 41 wéhrend des Aufwickelns des Klebebands 40 auf die Zylinderfliche 21 des
zylindrischen Ko&rpers 20 vom Klebeband 40 abgezogen und auf einer Lineraufwicklung 42
aufgewickelt wird. Folglich ist in dieser Ausflhrungsform die &duflere Oberfliche des beklebten
zylindrischen K&rpers 20 kiebrig, so dass die Fixierrollen 30 ebenso wie die Transportbénder 61

des Einbringmechanismus 60 klebstoffabweisend (z.B. silikonisiert) ausgestaitet sind.
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Die Zufiihrung des zylindrischen Kérpers 20 in die Klebeposition erfolgt in der beschriebenen Weise
mittels der Transportb&nder 61 des Einbringmechanismus 80. Sobald die Kiebeposition erreicht ist,
wird der zylindrische Kd&rper 20 in dieser Ausflhrungsform von den Transportbéndern 61 des
Einbringmechanismus 60 abgehoben, indem die linke untere Fixierrolle 30a an den zylindrischen
Kérper 20 herangefahren wird. Eine Zufihrung des Klebebands 40 kann in dieser Ausfihrungsform
durch Antreiben der Lineraufwickiung 42 erfolgen, wahrend das Wickeln des Klebebands auf die
Zylinderfldche 21 des zylindrischen Kérpers 20 wiederum durch Antreiben einer der Fixierrolien
30a, 30b vonstatten geht. Zum Abléngen des Klebebands 40 dient wieder eine Trenneinrichtung 50,
die in dieser Ausflihrungsform allerdings nur das Klebeband 40, nicht jedoch den Liner 41,

durchtrennt.

Der Abtransport des beklebten zylindrischen Korpers 20 erfolgt zuletzt in der bereits beschriebenen
Art und Weise, wobei bei dieser Ausflhrungsform der beklebte zylindrische Kérper 20 die
Vorrichtung mit einer kiebrigen Oberflache verlasst, was eine sofortige Weiterverarbeitung

desselben gestattet.

Die Vorrichtung und das Verfahren wurden anhand beispielhafter Ausflhrungsformen beschrieben,
die zur Verdeutlichung der Erfindung dienen, jedoch den durch die Ansprliche definierten
Schutzbereich nicht beschréanken sollen. Soweit anwendbar, kdnnen alle einzelnen Merkmale, die
in den einzelnen Ausfihrungsbeispielen dargestellt wurden, miteinander kombiniert und/oder

ausgetauscht werden, ohne den Bereich der Erfindung zu verlassen.
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Patentanspriche

Vorrichtung (10} zum Aufbringen von Klebeband (40) auf eine Zylinderflache (21) eines

zylindrischen Kérpers (20), umfassend

zumindest zwei achsparallel ausgerichtete Fixierrollen (30a, 30b), angecrdnet, um mit
ihrer jeweiligen Mantelfliche die Zylinderflache (21) des zylindrischen Korpers (20) zu

kontaktieren;
eine Klebebandzufihrung zum Zuflhren von Klebeband an den zylindrischen Kérper (20);

Mittel, um den zylindrischen Kérper (20) in Drehung um seine Zylinderachse zu versetzen;

und

einen Einbring- und/oder Auswurfmechanismus (60), der ein Versetzen des zylindrischen
Kérpers (20) entlang der Erstreckung der Rollenachsen der Fixierrollen (30) bzw. der

Zylinderachse des zylindrischen Kérpers (20) erlaubt,
dadurch gekennzeichnet, dass

der zylindrische Korper (20) vom Einbring- und/oder Auswurfmechanismus (60)

wegbewegt werden kann.

Vorrichtung (10) nach Anspruch 1, wobei zumindest eine der Fixierrollen als Umlenkrolle
(30c) fir das zugefiihrte Kiebeband (40) dient, wobei das Klebeband (40) die Umlenkrolle
(30c) in einem Abschnitt entsprechend einem Mittelpunktswinkel von etwa 1° bis etwa
270°, vorzugsweise von etwa 45° bis etwa 210°, insbesondere von etwa 90° bis etwa 180°
bedeckt.

Vorrichtung (10) nach Anspruch 2, wobei die Umlenkrolle (30c) mit Mitteln zum Ergreifen
des Klebebands (40) mittels Unterdruck (32) ausgestattet ist.

Vorrichtung (10) nach einem der vorangehenden Anspriche, wobei das Wegbewegen des
zylindrischen Kérpers (20) vom Einbring- und/oder Auswurfmechanismus (60) durch ein
Heranfahren einer oder mehrerer Fixierrollen (30) an den zylindrischen Kérper (20) und
durch ein Aufliegen des zylindrischen Kérpers (20) auf zumindest einer Fixierrolle (30)

bewirkt wird.
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Vorrichtung (10) nach Anspruch 4, wobei das Wegbewegen des zylindrischen Kdrpers
(20) vom Einbring- und/oder Auswurfmechanismus (60) durch eine Bewegung des
Einbring- und/oder Auswurfmechanismus (60) vom zylindrischen Kérper (20) weg bewirkt
wird, so dass der zylindrische Kérper (20) auf einer oder mehrerer Fixierrolien (30)

aufliegt.

Vorrichtung (10) nach einem der vorangehenden Anspriiche, ferner umfassend eine

Trenneinrichtung (50) zum zumindest teilweisen Durchtrennen des Klebebands (40).

Vorrichtung (10) nach einem der vorangehenden Anspriiche, ferner umfassend
Pasitioniermittel zum Positionieren des zylindrischen Kdrpers relativ zur

Klebebandzufiihrung.

Vorrichtung (10) nach einem der vorangehenden Anspriiche, umfassend zumindest drei
achsparallel ausgerichtete Fixierrollen (30), die um den Zylinderumfang des zylindrischen
K&rpers (20) herum derart angeordnet sind, dass sie diesen zwischen sich einklemmen

kénnen.

Vorrichtung (10) nach einem der vorangehenden Anspriiche, wobei zumindest eine der
Fixierrollen (30) verschiebbar in eine oder mehrere Richtungen orthogonal zu ihrer

Rollenachse gelagert ist.

Vorrichtung (10) nach Anspruch 9, wobei die zumindest eine verschiebbare Fixierrolle
(30) verschiebbar in Richtung der Zylinderachse des zylindrischen Korpers (20) gelagert

ist.

Vorrichtung (10) nach Anspruch 9 oder 10, ferner umfassend Mittel zum Erfassen und
Steuern des Anpressdrucks der zumindest einen verschiebbaren Fixierrolle (30) an den

zylindrischen K&rper (20).

Vorrichtung (10) nach einem der vorangehenden Anspriiche, wobei zumindest eine der
Fixierrollen (30) mit einem Antrieb versehen ist, dazu geeignet, die Fixierrolle (30) in

Drehung um ihre Rollenachse zu versetzen.

Verfahren zum Aufbringen von Klebeband (40) auf eine Zylinderfldche (21) eines

zylindrischen Kérpers (20), umfassend

(a) Einbringen des zylindrischen Kérpers (20) durch den Einbringmechanismus (60);
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(b) Kontaktieren der Zylinderfiiche (21) des zylindrischen Kérpers (20) mit der
jeweiligen Mantelflache von zumindest zwei achsparallel ausgerichteten Fixierrollen
(30a, 30b);

(c) Bewegung des zylindrischen Kérpers (20) weg vom Einbring- und/oder

Ausbringmechanismus (80);

(d)  Anbringen des Klebebands (40) an der Zylinderflache (21) des zylindrischen
Kd&rpers (20); und

(e) Wickeln des Klebebands (40) auf den zylindrischen Kérper (20) durch Drehen des

zylindrischen K&rpers (20) um seine Zylinderachse.

Verfahren nach Anspruch 13, wobei zumindest eine der Fixierrollen (30) als Umlenkrolle
(30c) fir das zugefiihrte Klebeband (40) dient, wobei das Klebeband (40) um die
Umlenkrolle (30c) in einem Abschnitt entsprechend einem Mittelpunktswinkel von etwa 1°
bis etwa 270°, vorzugsweise von etwa 45° bis etwa 210°, insbesondere von etwa 90° bis

etwa 180° geflhrt wird.

Verfahren nach Anspruch 14, wobei die Umlenkrolle {(30c) das Klebeband (40) mittels
Unterdruck (32) ergreift.

Verfahren nach einem der Anspriiche 13-15, wobei in Schritt (c) der Einbring- und/oder

Ausbringmechanismus (60) vom zylindrischen Kdrper (20) wegbewegt werden kann.

Verfahren nach einem der Ansprliche 13-16, ferner umfassend das zumindest teilweise

Durchtrennen des Klebebands (40) mittels einer Trenneinrichtung (50).

Verfahren nach einem der Anspriiche 13-17, ferner umfassend, vor dem Schritt des
Kontaktierens und/oder nach dem Schritt des Wickelns, das Versstzen des zylindrischen
Kérpers (20) entlang der Erstreckung der Rollenachsen der Fixierrollen (30) bzw. der
Zylinderachse des zylindrischen Kérpers (20) mittels eines Einbring- und/oder

Auswurfmechanismus (60).

Verfahren nach einem der Ansprliiche 13-18, ferner umfassend das Positionieren des

zylindrischen Korpers (20) relativ zur Klebebandzufihrung mittels Positioniermitteln.

Verfahren nach einem der Anspriiche 13-19, wobei die Zylinderfliche (21) des

zylindrischen Kérpers (20) durch zumindest drei achsparallel ausgerichtete Fixierrollen
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(30) kontaktiert wird, die um den Zylinderumfang des zylindrischen Koérpers (20) herum

derart angeordnet sind, dass sie diesen zwischen sich einklemmen.
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