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(57) Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Aufwickeln eingebrachte Schneideband (8) vor dessen zweitmaligem

einer laufenden Materialbahn (2), bei dem die lau- Durchlaufen des ersten Nips (N1) entfernt wird.
fende Materialbahn (2) nacheinander auf mehrere

Wickelkerne (3) zu Wickelrollen (4) aufgewickelt

wird, wobei ein neuer und vorbeschleunigter Wickel-

kern (3.2) vorzugsweise direkt an eine vorzugsweise N2 11

durch einen Zentrumsantrieb angetriebene Wickel-
walze (5), insbesondere Tragtrommel, Gber deren
teilweise Aulenumfangsfliche (18.1) die laufende
Materialbahn (2) vor dem Aufwickeln auf den Wi-
ckelkern (3) gefuhrt wird, unter Ausbildung eines
ersten Nips (N1) gebracht wird, um die laufende
Materialbahn (2) von der Wickelwalze (5) zu Uber-
nehmen, und wobei unterseitig der laufenden Mate-
rialbahn (2) ein vorzugsweise endseitig arretiertes
Schneideband (8) zwischen die Wickelwalze (5) und
den neuen Wickelkern (3.2) eingebracht wird, wel-
ches im Bereich des ausgebildeten ersten Nips (N1)
mit dem neuen Wickelkern (3.2) anfangsseitig
verbunden wird, anschlieBend spiralférmig auf
selbigen Uberfihrt wird und dabei die laufende
Materialbahn (2) derart durchtrennt wird, dass sie
auf den neuen Wickelkern (3.2) Gberfihrt wird.

Die Erfindung ist dadurch gekennzeichnet, dass das
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Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Aufwickeln einer laufenden Materialbahn, insbesondere
einer Papier- oder Kartonbahn, bei dem die laufende Materialbahn nacheinander auf mehrere
Wickelkerne, insbesondere Tamboure, zu Wickelrollen aufgewickelt wird, wobei ein neuer und
vorbeschleunigter Wickelkern vorzugsweise direkt an eine vorzugsweise durch einen Zent-
rumsantrieb angetriebene Wickelwalze, insbesondere Tragtrommel, Uber deren teilweise Au-
Renumfangsfléache die laufende Materialbahn vor dem Aufwickeln auf den Wickelkern gefuihrt
wird, unter Ausbildung eines ersten Nips gebracht wird, um die laufende Materialbahn von der
Wickelwalze zu ubernehmen, und wobei unterseitig der laufenden Materialbahn ein vorzugs-
weise endseitig arretiertes Schneideband zwischen die Wickelwalze und den neuen Wickelkern
eingebracht wird, welches im Bereich des ausgebildeten ersten Nips mit dem neuen Wickelkern
anfangsseitig verbunden wird, anschlieRend vorzugsweise spiralférmig auf selbigen Uberfihrt
wird und dabei die laufende Materialbahn derart durchtrennt wird, dass sie auf den neuen Wi-
ckelkern Gberfihrt wird.

Weiterhin betrifft die Erfindung eine Wickelmaschine zur Durchfiihrung des Verfahrens gemafn
dem Oberbegriff des Anspruchs 20.

Derartige Aufwickelverfahren und Wickelmaschinen werden beispielsweise in der Papier- oder
Kartonherstellung angewendet, um die fertige und laufende Papier- oder Kartonbahn ohne
Unterbrechung des Herstellungsprozesses, das hei}t ohne Abschalten der Papier- oder Kar-
tonmaschine, nacheinander auf mehrere Wickelkerne, die auch als Tamboure bezeichnet wer-
den, aufzuwickeln.

Aus der europdischen Patentschrift EP 0 186 659 B1 ist ein Verfahren zum Schneiden einer
sich fortbewegenden Papierbahn, welche auf eine Rolle gewunden wird, und zum Ubertragen
der Papierbahn nach dem Schneiden auf eine leere Rolle bekannt, wobei das Verfahren ein
steifes Schneideband, welches auf der leeren Rolle aufbringbar ist, mit einschlielt. Das
Schneideband bewegt sich, wahrend es einer Arretierung unterliegt, automatisch und spiralfér-
mig Uber die leere Rolle, schneidet dabei die Papierbahn und windet den abgeschnittenen Teil
auf die leere Rolle. Im Verfahrensaspekt wird das freie Ende des Schneidebands von dem
nahen Ende an das entfernte Ende einer lénglichen Fihrungsbahn gefuhrt, welche sich unter-
halb der fortlaufenden Papierbahn befindet und im wesentlichen entlang der Breite der fortlau-
fenden Papierbahn verlduft. Das freie Ende des Schneidebands wird dann Uber das entfernte
Ende der Fuhrungsbahn hinaus gezogen und an der leeren Rolle nach dem entfernten Ende
befestigt.

Nachteilhaft an diesem Bandwechselsystem ist, dass das Schneideband mit in den neuen
Tambour eingewickelt wird. Dabei zerdriickt es aufgrund seiner Geometrie, insbesondere seiner
Dicke, die ndchsten Lagen der Papierbahn, die auf das Schneideband aufgewickelt werden.
Diese zerdrickten Lagen stellen nicht verkaufsfahiges Papier, den so genannten Kernaus-
schuss, dar.

Es ist also Aufgabe der Erfindung, ein Verfahren und eine Wickelmaschine der eingangs ge-
nannten Art zu schaffen, die ein verbessertes Aufwickeln der laufenden Materialbahn, insbe-
sondere einer Papier- oder Kartonbahn, auf den neuen Wickelkern bei optimaler Runnability
und gunstigen Investitions- und Verfahrenskosten erméglichen.

Diese Aufgabe wird bei einem Verfahren der eingangs genannten Art erfindungsgemaf da-
durch gelést, dass das eingebrachte Schneideband vor dessen zweitmaligem Durchlaufen des
ersten Nips entfernt wird.

Dadurch wird der Vorteil erreicht, dass kein Zerdriicken der ersten Lagen der Materialbahn,
insbesondere einer Papier- oder Kartonbahn, mehr stattfindet und somit lediglich ein geringst
moglicher Kernausschuss erzeugt wird. Es entsteht somit also ein optimaler Kernwickel bei
straffer Wickelung sowohl| der Kernlagen als auch der Aufenlagen. Weiterhin wird infolge des
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Uberfuhrverfahrens eine hohe Wechselsicherheit bei einer definierten Abrisskante der Material-
bahn erreicht, wobei selbst der Einsatz von dickeren Schneidebandern aufgrund der Entfernung
derselben moglich ist. Somit kénnen extrem reil¥feste und steife Schneidebédnder eingesetzt
werden, die wiederum auch bei sehr hohen Bahngeschwindigkeiten und hohen Flachengewich-
ten einen Wechsel méglich machen. Auch ist der Einsatz von nicht I&slichen Schneidebdndern
aus alternativen Materialien méglich, da diese nicht in den Pulper und zur anschlieRenden
Stoffauflésung gelangen.

In einer bevorzugten Ausgestaltung ist vorgesehen, dass vor Einbringung des Schneidebands
eine Anpresswalze an den neuen Wickelkern unter Ausbildung eines zweiten oder dritten Nips
gebracht wird und dass das eingebrachte Schneideband nach der Uberfiihrung auf den neuen
Wickelkern und nach dessen erstmaligem Durchlaufen des zweiten Nips und vor dessen zweit-
maligem Durchlaufen des ersten Nips entfernt wird. Durch die Bringung einer Anpresswalze an
den neuen Wickelkern unter Ausbildung eines zweiten Nips wird unter anderem ein sicheres
Fuhren des Schneidebands erreicht, wodurch wiederum die Wechselsicherheit erhéht wird.
GemaR einer ersten erfindungsgemalen Ausgestaltung ist vorgesehen, dass die Anpresswalze
vor ihrer Bringung an den neuen Wickelkern in einem randseitigen, einen gleichen oder kleine-
ren Durchmesser aufweisenden Bereich mit einem vorzugsweise vollumfénglichen Klebemedi-
um versehen wird, welches eine starkere Klebewirkung mit dem Schneideband als das Schnei-
deband mit dem neuen Wickelkern aufweist, und dass das Schneideband nach der Uberfiih-
rung auf den neuen Wickelkern wahrend des ersten Durchgangs durch den zweiten Nip von
dem auf der Anpresswalze aufgebrachten Klebemedium Gbernommen und vorzugsweise spiral-
formig auf die Anpresswalze aufgefiihrt wird, wobei die Materialbahn auf dem neuen Wickelkern
verbleibt und letztlich volisténdig auf diesen tberfuhrt und nachfolgend aufgewickelt wird.

Als Klebemedium fur die Anpresswalze wird vorzugsweise mindestens ein doppelseitiges Kle-
beband verwendet. Ferner wird auch das Schneideband anfangsseitig mit mindestens einem
doppelseitigen Klebeband versehen, welches zudem noch vorzugsweise mittig spaltbar sein
kann. Diese Kombination gewahrleistet unter anderem eine hohe Wechselsicherheit. Anstelle
des doppelseitigen Klebebands des Schneidebands kann auch ein Klettverschluss oder der-
gleichen seine Verwendung finden.

Weiterhin wird das Schneideband bevorzugt oberseitig mit mindestens einem, vorzugsweise mit .
mehreren Klebestreifen, die einen gegenseitigen Abstand voneinander aufweisen, versehen.
Das Schneideband wird vorzugsweise mit nicht klebenden Fllstreifen zwischen vorzugsweise
allen Klebestreifen versehen.

Ferner wird vorzugsweise unmittelbar nach vollstandigem Uberfiihren der Materialbahn auf den
neuen Wickelkern die Anpresswalze unter Aufhebung des zweiten Nips von dem neuen Wickel-
kern in eine Ruheposition entfernt. In dieser Ruheposition wird das auf der Anpresswalze vor-
zugsweise spiralférmig aufgewickelte Schneideband manuell und/oder mittels mindestens einer
Schabeinrichtung, insbesondere eines Schabers, von der Anpresswalze entfernt.

GemaR einer zweiten erfindungsgeméaBRen Ausgestaltung ist vorgesehen, dass zeitgleich oder
zeitlich verzégert, jedoch noch vor Einbringung des Schneidebands eine Bandauffangeinrich-
tung an den neuen Wickelkern unter vorzugsweiser Ausbildung eines zweiten, in Drehrichtung
des neuen Wickelkerns nach dem mdglichen dritten Nip und vor dem ersten Nip gelegenen
Nips, gebracht wird und dass das eingebrachte Schneideband vor dessen zweitmaligem Durch-
laufen des ersten Nips von der Bandauffangeinrichtung ibernommen und in dessen Bandauf-
fangbehélter gesammelt wird.

Dabei wird das Schneideband bevorzugt mittels mindestens einer Bandabstreifeinrichtung,
insbesondere mindestens eines Bandabstreifmessers und/oder mindestens einer Bandabstreif-
schabers, welche zumindest die anfangsseitige Verbindung zwischen dem Schneideband und
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dem neuen Wickelkern auflést, ibernommen.

Das abgestreifte Schneideband wird mittels mindestens eines angetriebenen Rollenpaars
und/oder mittels mindestens eines in der Bandauffangeinrichtung wirkenden Vakuums in den
Bereich der Bandauffangeinrichtung gefiihrt.

Ferner wird vorzugsweise unmittelbar nach volistandigem Uberfiihren der Materialbahn auf den
neuen Wickelkern sowohl die Anpresswalze unter Aufhebung des zweiten Nips als auch die
Bandauffangeinrichtung unter Aufhebung des dritten Nips von dem neuen Wickelkern in eine
Ruheposition entfernt. In dieser Ruheposition wird das in dem Bandauffangbehélter der Band-
auffangeinrichtung gesammelte Schneideband entfernt. Die Entfernung des Schneidebands
kann dabei manuell und gegebenenfalls mit Unterstiitzung von handlichen Einrichtungen erfol-
gen. Auch kann das Schneideband zerhdckselt und danach abgesaugt oder abgeblasen oder in
einer Sdure oder dergleichen aufgel&st werden.

Beiden Ausgestaltungen ist wiederum gemeinsam, dass die Materialbahn nach dem Durchlau-
fen des zweiten Nips bevorzugt zumindest sektional mittels mindestens einer Leiteinrichtung,
insbesondere eines Leitblechs und/oder mehreren Blasdisen, auf den neuen Wickelkern
und/oder in den ersten Nip geleitet wird. Eine derartige Leiteinrichtung verbessert erneut die
Wechselsicherheit.

Hinsichtlich der Beschleunigung der Anpresswalze gibt es prinzipiell zwei Méglichkeiten:

- die Anpresswalze wird an den neuen Wickelkern unter Ausbildung des zweiten oder dritten
Nips gebracht und danach werden der neue Wickelkern und die Anpresswalze zusammen
vorbeschleunigt; oder

- die Anpresswalze wird bereits vor Bringung an den neuen Wickelkern unter Ausbildung des
zweiten oder dritten Nips vorbeschleunigt.

Die Anpresswalze wird bevorzugt mittels mindestens einer Rotations- und/oder Linearbewe-
gung an den neuen Wickelkern unter Ausbildung des zweiten oder dritten Nips gebracht.

Ferner wird vorzugsweise unmittelbar nach vollstdndigem Uberfiihren der Materialbahn auf den
neuen Wickelkern die fertig gewickelte Wickelrolle in eine Entnahmeposition verlagert und aus
dieser entnommen und der neue Wickelkern wird danach bei ausreichendem Raum in eine
Hauptwickelposition verlagert.

Um die Runnability und die Wechselsicherheit weiters zu erh6hen, werden erfindungsgeman
drei Verbesserungsmdglichkeiten vorgeschlagen. Namlich dass zwischen der beinahe gebilde-
ten Wickelrolle und der Wickelwalze so lange ein Nip aufrechterhalten wird, bis das Auffiihren
der Materialbahn auf den neuen Wickelkern vollzogen ist, oder dass vor Bringung der Anpress-
walze an den neuen Wickelkern unter Ausbildung des zweiten Nips die beinahe gebildete Wi-
ckelrolle von der Wickelwalze unter Ausbildung eines freien Zugs in der Materialbahn wegbe-
wegt wird oder dass nach Bringung der Anpresswalze an den neuen Wickelkern unter Ausbil-
dung des zweiten Nips und vor vollstdndigem Auffihren der Materialbahn auf den neuen Wi-
ckelkern die beinahe gebildete Wickelrolle von der Wickelwalze unter Ausbildung eines freien
Zugs in der Materialbahn wegbewegt wird.

Das Schneideband ist gemaR dem bekannten Stand der Technik mittels einer unterhalb der
laufenden Materialbahn angeordneten Zufuihreinrichtung zufihrbar, wobei die Zufiihreinrichtung
bevorzugt einen Forderkanal und eine im zulaufseitigen Bereich des ersten Nips angeordnete
Zugabeeinrichtung umfasst.

Die Aufgabe wird bei einer Wickelmaschine der eingangs genannten Art erfindungsgeman
dadurch gelést, dass das eingebrachte Schneideband vor dessen zweimaligem Durchlaufen
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des ersten Nips entfernbar ist.

Dabei ist bevorzugt vor Einbringung des Schneidebands eine Anpresswalze an den neuen
Wickelkern unter Ausbildung eines zweiten oder dritten Nips bringbar, wobei das eingebrachte
Schneideband nach der Uberfiihrung auf den neuen Wickelkern und nach dessen erstmaligem
Durchlaufen des zweiten Nips und vor dessen zweitmaligem Durchlaufen des ersten Nips ent-
fernbar ist.

Weiterhin kann eine vorzugsweise bahnbreite Bandauffangeinrichtung vorgesehen sein, die
zeitgleich oder zeitlich verzégert, jedoch noch vor Einbringung des Schneidebands an den
neuen Wickelkern unter vorzugsweiser Ausbildung eines zweiten, in Drehrichtung des neuen
Wickelkerns nach dem moglichen dritten Nip und vor dem ersten Nip gelegenen Nips bringbar
ist und die das eingebrachte Schneideband nach dessen Uberfihrung auf den neuen Wickel-
kern und vor dessen zweitmaligem Durchlaufen des ersten Nips ibernimmt und vorzugsweise
in ihr sammelt.

Ferner ist erfindungsgemafl beabsichtigt, dass mindestens eine Leiteinrichtung, insbesondere
ein Leitblech und/oder mehrere Blasdiisen, zur zumindest sektionalen Leitung der Materialbahn
auf den neuen Wickelkern und/oder in den ersten Nip vorgesehen ist.

Auch weist die Anpresswalze in vorteilhafter Ausgestaltung eine strukturierte, vorzugsweise
eine gerillte und/oder gebohrte Oberflache auf, damit ein mégliches Mitlaufen der Materialbahn
weitestgehend vermieden wird.

Vorteilhafte Ausfihrungsformen der erfindungsgeméfen Wickelmaschine sind in den Unteran-
spruchen angegeben.

Weitere Merkmale und Vorteile der Erfindung ergeben sich aus den Unteranspriichen und der
nachfolgenden Beschreibung bevorzugter Ausfiihrungsbeispiele unter Bezugnahme auf die
Zeichnung.

Es zeigen

Figur 1a: eine schematisierte Seitenansicht einer erfindungsgemafRen Wickelmaschine;

Figur 1b: eine weitere schematisierte Seitenansicht der erfindungsgeméafien Wickelmaschine;,

Figur 1c: eine weitere ausschnittsweise und schematisierte Seitenansicht der erfindungsge-
mafien Wickelmaschine;

Figur 1d: eine Detailansicht der Figur 1c;

Figur 1e: eine Schnittdarstellung der Figur 1c gemaf der Schnittlinie A-A;

Figur 2a: eine ausschnittsweise und schematisierte Seitenansicht einer weiteren erfindungs-
gemaflen Wickelmaschine;

Figur 2b: eine weitere ausschnittsweise und schematisierte Seitenansicht der weiteren erfin-
dungsgemaflen Wickelmaschine;

Die im Folgenden beschriebene Wickelmaschine ist allgemein zum Aufwickeln einer laufenden
Materialbahn einsetzbar. Die Wickelmaschine kann am Ende einer Maschine zur Herstellung
oder Veredelung einer laufenden Materialbahn, beispielsweise einer Papier- oder Kartonbahn,
angeordnet werden, um die fertige laufende Materialbahn zu einer Wickelrolle aufzuwickeln. Die
Wickelmaschine kann aber auch zum Umrollen fertiger Wickelrollen verwendet werden. Rein
beispielhaft wird davon ausgegangen, dass es sich hier um eine Wickelmaschine zum Aufwi-
ckeln einer fortlaufenden Papier- oder Kartonbahn handelt.

Die Figur 1a zeigt eine schematisierte Seitenansicht einer erfindungsgeméaRen Wickelmaschine
1, die zum Aufwickeln einer laufenden Materialbahn 2, insbesondere einer Papier- oder Karton-
bahn, dient, bei der die laufende Materialbahn 2 nacheinander auf mehrere Wickelkerne 3,
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insbesondere Tamboure, aufgewickelt wird. Dabei wird die Materialbahn 2 zumindest teilweise
uber die AuBRenumfangsflache 5.1 einer ortsfest oder vorzugsweise bewegbar gelagerten Wi-
ckelwalze 5, insbesondere Tragtrommel, gefiihrt.

Hinsichtlich der weiteren konstruktiven Eigenschaften und verfahrenstechnischen Aspekte der
Wickelmaschine 1 und dem Ablauf des Wickelverfahrens wird auf die PCT-Offenlegungsschrift
WO 98/52858 A1 (= US 6,129,305) (PR10706 WOQ) des Anmelders verwiesen; der Inhalt dieser
Anmeldung wird hiermit vollinhaltlich zum Gegenstand dieser Beschreibung gemacht.

Hat nun gemdaR Figur 1b eine auf einem alten Wickelkern 3.1 gebildete Wickelrolle 4 einen
anndhernd vorbestimmten Durchmesser D erreicht, so wird ein neuer und vorbeschleunigter
Wickelkern 3.2 mittels eines Einlegehebelpaares 6 aus einem bekannten Tambourmagazin 7
entnommen und gegebenenfalls in eine (optionale) Warteposition gebracht.

Die Figur 1c zeigt eine weitere ausschnittsweise und schematisierte Seitenansicht der erfin-
dungsgemaflen Wickelmaschine. GemalR dieser Figur wird der neue und vorbeschieunigte
Wickelkern 3.2 aus dieser mdglichen Warteposition an die vorzugsweise durch einen Zent-
rumsantrieb angetriebene Wickelwalze 5, insbesondere Tragtrommel, unter Ausbildung eines
ersten Nips N1 gebracht, um die laufende Materialbahn 2 von der Wickelwalze 5 zu Gberneh-
men. Nunmehr wird unterseitig der laufenden Materialbahn 2 ein vorzugsweise endseitig arre-
tiertes Schneideband 8 zwischen die Wickelwalze 5 und den neuen Wickelkern 3.2 eingebracht,
welches im Bereich des ausgebildeten ersten Nips N1 mit dem neuen Wickelkern 3.2 anfangs-
seitig verbunden wird, anschlieffend spiralférmig auf selben Gberfuhrt wird und dabei die lau-
fende Materialbahn 2 derart durchtrennt wird, dass sie auf den neuen Wickelkern 3.2 GberfUhrt
wird.

Vor der Einbringung des Schneidebands 8 wird eine Anpresswalze 9 an den neuen Wickelkern
3.2 unter Ausbildung eines zweiten Nips N2 (oder dritten Nips N3 (vgl. Figur 2a)) gebracht.
Dadurch wird die Mdglichkeit geschaffen, dass das eingebrachte Schneideband 8 nach der
Uberfiihrung auf den neuen Wickelkern 3.2 und nach dessen erstmaligem Durchlaufen des
zweiten Nips N2 und vor dessen zweitmaligem Durchiaufen des ersten Nips N1 entfernt wird.
Das eingebrachte Schneideband 8 wird also prinzipiell vor dessen zweitmaligem Durchlaufen
des ersten Nips N1 entfernt.

Die Anpresswalze 9 weist einen Walzendurchmesser D, im Bereich von 50 bis 1.200 mm,
vorzugsweise von 100 bis 800, und eine Bahnldnge, die im Bereich der Bahnldnge des neuen
Wickelkerns liegt, auf. Weiterhin ist mindestens eine bekannte steuer-/regelbare Antriebsein-
richtung 10 zur Beschleunigung und zum Antrieb des neuen Wickelkerns 3.2 und/oder der
Anpresswalze 9 und mindestens eine dem Fachmann bekannte Bewegungseinrichtung 11 mit
rotatorischer und/oder linearer Bewegungsrichtung zur Bringung der Anpresswalze 9 an den
neuen Wickelkern 3.2 unter Ausbildung des zweiten Nips N2 vorgesehen. Der neue Wickelkern
3.2 kann selbstverstandlich auch mittels der Anpresswalze 9 beschleunigt und angetrieben
werden.

Die Figur 1d, eine Detailansicht der Figur 1c, zeigt, dass der randseitige Bereich der Anpress-
walze 9 einen Bereichsdurchmesser Dar aufweist, der gleich oder kleiner ist als der Walzen-
durchmesser D, der Anpresswalze 9. Der Bereichsdurchmesser Dag ist dabei vorzugsweise im
Bereich von 0,2 bis 6 mm, vorzugsweise von 1 bis 4 mm, kleiner ist als der Walzendurchmesser
Da der Anpresswalze 9. MalRgeblich ist letztendlich der AuRendurchmesser des Klebemediums
12.

Bevor die Anpresswalze 9 an den neuen Wickelkern gebracht wird, wird sie in diesem randseiti-
gen Bereich mit einem vorzugsweise vollumfénglichen Klebemedium 12 versehen, welches eine
starkere Klebewirkung mit dem Schneideband 8 als das Schneideband 8 mit dem neuen Wi-
ckelkern 3.2 aufweist. Das Klebemedium 12 fiir die Anpresswalze 9 umfasst mindestens ein
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doppelseitiges Klebeband 13, wohingegen das Schneideband 8 vorzugsweise lediglich an-
fangsseitig mit mindestens einem doppelseitigen Klebeband 14 versehen ist. Das Klebeband 14
kann vorzugsweise mittig spaltbar sein kann. Weiterhin ist das Schneideband 8 bevorzugt
oberseitig mit mindestens einem, vorzugsweise mit mehreren Klebestreifen 15, die einen ge-
genseitigen Abstand voneinander aufweisen, versehen, wobei das Schneideband 8 in glinstiger
Weise oberseitig mit nicht klebenden Fullstreifen 16 zwischen vorzugsweise allen Klebestreifen
15 versehen ist.

Weiterhin zeigt die Figur 1e eine Schnittdarstellung der Figur 1c gemaR der Schnittlinie A-A.
Dabei ist erkennbar, dass der randseitige Bereich der Anpresswalze 9 eine Bereichsbreite B im
Bereich von 10 bis 250 mm, vorzugsweise von 20 bis 100 mm, aufweist. Auf dem mit der An-
presswalze 9 den Nip N2 bildenden neuen Wickelkern 3.2 ist bereits das Schneideband 8 samt
anteiliger Materialbahn 2 Oberfiihrt. Das Schneideband 8 ist dabei vorzugsweise lediglich an-
fangsseitig mit mindestens einem doppelseitigen Klebeband 14 (Verbindung 19) und die An-
presswalze 9 mit dem vorzugsweise vollumfanglichen Klebemedium 12 in Form eines doppel-
séitigen Klebebands 13 versehen.

Vorzugsweise unmittelbar nach vollstindigem Uberfilhren der Materialbahn 2 auf den neuen
Wickelkern 3.2 wird die Anpresswalze 9 unter Aufhebung des zweiten Nips N2 von dem neuen
Wickelkern 3.2 in eine Ruheposition entfernt (Figur 1). In dieser Ruheposition wird das auf der
Anpresswalze 9 vorzugsweise spiralformig aufgewickelte Schneideband 8 entfernt. Zu dieser
Entfernung des Schneidebands 9 ist vorzugsweise mindestens eine Schabeinrichtung, insbe-
sondere ein Schaber, vorgesehen. Die entfernte Schneideband kann dabei in einem Auffang-
behélter gesammelt werden. Die Entfernung des Schneidebands kann jedoch auch manuell
erfolgen.

Die Figur 2a zeigt wiederum eine ausschnittsweise und schematisierte Seitenansicht einer A
weiteren erfindungsgemaRen Wickelmaschine 1 dhnlich den Ausfuhrungen der beschriebenen
Figuren.

Es ist wiederum vorgesehen, dass das eingebrachte Schneideband 8 vor dessen zweitmaligem
Durchlaufen des ersten Nips N1 entfernt wird. Dies wird dadurch erreicht, dass zeitgleich oder
zeitlich verzégert, jedoch noch vor Einbringung des Schneidebands 8 eine vorzugsweise bahn-
breite Bandauffangeinrichtung 17 an den neuen Wickelkern 3.2 unter vorzugsweise Ausbildung
eines zweiten Nips N2 gebracht wird und das Schneideband 8 von der Bandauffangeinrichtung
17 Gbernommen und in dessen Bandauffangbehélter 21 gesammelt wird.

In weiterer, in Figur 2a dargestellter Ausfihrung kann vorgesehen sein, dass vor Einbringung
des Schneidebands 8 auch eine Anpresswalze 9 (gestrichelte Darstellung) an den neuen Wi-
ckelkern 3.2 unter Ausbildung eines dritten Nips N3 gebracht wird (Option) und dass danach,
zeitgleich oder auch davor die Bandauffangeinrichtung 17 unter vorzugsweiser Ausbildung
eines zweiten, in Drehrichtung (Pfeil) des neuen Wickelkerns 3.2 zwischen dem dritten Nip N3
und dem ersten Nip N1 gelegenen Nips N2, gebracht wird. In diesem Fall ist dann vorgesehen,
dass das eingebrachte Schneideband 8 nach der Uberfiihrung auf den neuen Wickelkern 3.2
und nach dessen erstmaligem Durchlaufen des dritten Nips N3 und vor dessen zweitmaligem
Durchlaufen des ersten Nips N1 durch die Bandauffangeinrichtung 17 entfernt wird. Die An-
presswalze 9 kann mittels rotatorischer und/oder linearer Bewegungsrichtung an den neuen
Wickelkern 3.2 unter Ausbildung des dritten Nips N3 gebracht werden.

Die Bandauffangeinrichtung 17 weist mindestens eine Bandabstreifeinrichtung 18, insbesonde-
re mindestens ein Bandabstreifmesser 18.1, auf, welche zumindest die anfangsseitige Verbin-
dung 19 (vgl. Figur 1e) zwischen dem Schneideband 8 und dem neuen Wickelkern 3.2 aufiost.
Das Bandabstreifmesser 18 liegt dabei vorzugsweise an der Oberflache des neuen Wickelkerns
3.2 an und bildet somit mit ihm den zweiten Nip N2. Das Bandabstreifmesser 18 kann aber
auch einen geringen Abstand zur Oberflache des neuen Wickelkerns 3.2 aufweisen.
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Der Bandabstreifeinrichtung 18 ist in Laufrichtung des nunmehr freien Schneidebands 8 vor-
zugsweise unmittelbar ein angetriebenes und vorzugsweise bahnbreites Rollenpaar 20 nach-
geordnet, welches das abgestreifte Schneideband 8 im ihrem Bereich in einen Bandauffangbe-
hélter 21 fahrt.

Die auf den neuen Wickelkern 3.2 zumindest teilweise tberfihrte Materialbahn 2 wird nach dem
Durchlaufen des zweiten Nips N2 zumindest sektional mittels mindestens einer bekannten
Leiteinrichtung 22, insbesondere eines Leitblechs und/oder mehreren Blasdiisen, auf den neu-
en Wickelkern 3.2 und/oder in den ersten Nip N1 geleitet, falls die Adhasionskraft nicht aus-
reicht, um die Materialbahn 2 so lange am neuen Wickelkern 3.2 zu halten, bis sie den ersten
Nip N1 zum zweiten Mal erreicht hat.

Vorzugsweise unmittelbar nach vollstandigem Uberfilhren der Materialbahn 2 auf den neuen
Wickelkern 3.2 wird sowoh! die optionale Anpresswalze 9 unter Aufhebung des dritten Nips N3
als auch die Bandauffangeinrichtung 17 unter Aufhebung des zweiten Nips N2 von dem neuen
Wickelkern 3.2 in eine Ruheposition entfernt. In dieser Ruheposition wird das in dem Bandauf-
fangbehdlter 21 der Bandauffangeinrichtung 17 gesammelte Schneideband 8 entfernt, vor-
zugsweise manuell, gegebenenfalls auch mit Unterstiitzung von handlichen Einrichtungen, wie
beispielsweise Schabern und dergleichen. Auch kann das Schneideband 8 zerhackselt und
danach abgesaugt oder abgeblasen oder in einer Sdure oder dergleichen aufgeldst werden.

Die Figur 2b zeigt eine weitere ausschnittsweise und schematisierte Seitenansicht der weiteren
erfindungsgemaflen Wickelmaschine 1 ahnlich der Ausfuhrung der Figur 2a.

Jedoch ist die Bandabstreifeinrichtung 18 der Bandauffangeinrichtung 17 als mindestens ein
Bandabstreifschaber 18.2 ausgebildet, welche zumindest die anfangsseitige Verbindung 19
zwischen dem Schneideband 8 und dem neuen Wickelkern 3.2 auflést.

Die Bandauffangeinrichtung 17 ist weiterhin derart mit Vakuum 23 beschlagt, dass sie das
abgestreifte Schneideband 8 in ihrem Bereich fuhrt. Trotz der méglichen Anstellung des Band-
abstreifschabers 18.2 weist die Bandauffangeinrichtung 17 vorzugsweise wiederum ein ange-
triebenes und vorzugsweise bahnbreites Rollenpaar 20 auf.

Die auf den neuen Wickelkern 3.2 zumindest teilweise Uberfithrte Materialbahn 2 wird nach dem
Durchlaufen des vorzugsweisen zweiten Nips N2 zumindest sektional mittels mindestens einer
bekannten Leiteinrichtung 22, insbesondere eines Leitblechs und/oder mehreren Blasdiisen 24,
auf den neuen Wickelkern 3.2 und/oder in den ersten Nip N1 geleitet. Derartige Blasdiisen
kénnen bei geeigneter Anstellung auch zum Ablésen der Materialbahn 2 von der Anpresswalze
9 verwendet werden.

Die Installationen der beiden Figuren 2a und 2b kénnen zwecks Erreichung einer optimalen
Wechselsicherheit beliebig kombiniert werden.

Allen Ausfuhrungen ist weiterhin gemeinsam, dass vorzugsweise unmittelbar nach vollstandi-
gem Uberfiihren der Materialbahn 2 auf den neuen Wickelkern 3.2 die fertig gewickelte Wickel-
rolle 4 in eine Entnahmeposition verlagert und aus dieser entnommen wird und dass der neue
Wickelkern 3.2 bei ausreichendem Raum in eine Hauptwickelposition verlagert wird. Weiterhin
weist die Anpresswalze 9 vorzugsweise eine strukturierte, vorzugsweise eine gerillte und/oder
gebohrte Oberflache auf.

Zusammenfassend ist festzuhalten, dass durch die Erfindung ein Verfahren und eine Wickel-
maschine der eingangs genannten Art geschaffen wird, die ein verbessertes Aufwickeln zu-
nachst des mindestens einen neuen Uberfihrstreifens und danach der zeitversetzt folgenden
laufenden Materialbahn, insbesondere einer Papier- oder Kartonbahn, auf den neuen Wickel-
kern bei optimaler Runnability und glinstigen Investitions- und Verfahrenskosten ermdéglichen.
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Bezugszeichenliste

1 Wickelmaschine

2  Materialbahn

3 Wickelkern (Tambour)
3.1  Alter Wickelkern
3.2 Neuer Wickelkern

4  Wickelrolle

5  Wickelwalze (Tragtrommel)
5.1  AuBenumfangsfldche

6 Einlegehebelpaar

7  Tambourmagazin

8 Schneideband

9 Anpresswalze

10  Antriebseinrichtung

11 Bewegungseinrichtung

12 Klebemedium

13  Doppelseitiges Klebeband
14  Doppelseitiges Klebeband
15  Klebestreifen

16  Fullstreifen

17  Bandauffangeinrichtung

18  Bandabstreifeinrichtung
18.1 Bandabstreifmesser
18.2 Bandabstreifschaber

19  Verbindung
20 Rollenpaar
21 Bandauffangbehélter
22  Leiteinrichtung
23  Vakuum
24 Blasdisen
A-A  Schnittlinie

B  Bereichsbreite

D  Durchmesser (Wickelrolle)
Dn  Walzendurchmesser (Anpresswalze)
Dar Bereichsdurchmesser (Anpresswalze)
N1  Erster Nip
N2  Zweiter Nip
N3  Dritter Nip
Patentanspriiche:
1. Verfahren zum Aufwickeln einer laufenden Materialbahn (2), insbesondere einer Papier-

oder Kartonbahn, bei dem die laufende Materialbahn (2) nacheinander auf mehrere Wi-
ckelkerne (3), insbesondere Tamboure, zu Wickelrollen (4) aufgewickelt wird,

wobei ein neuer und vorbeschleunigter Wickelkern (3.2) vorzugsweise direkt an eine vor-
zugsweise durch einen Zentrumsantrieb angetriebene Wickelwalze (5), insbesondere Trag-
trommel, (iber deren teilweise AuBenumfangsflache (18.1) die laufende Materialbahn (2)
vor dem Aufwickeln auf den Wickelkern (3) gefihrt wird, unter Ausbildung eines ersten
Nips (N1) gebracht wird, um die laufende Materialbahn (2) von der Wickelwalze (5) zu
Ubernehmen, und

wobei unterseitig der laufenden Materialbahn (2) ein vorzugsweise endseitig arretiertes
Schneideband (8) zwischen die Wickelwalze (5) und den neuen Wickelkern (3.2) einge-
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bracht wird, welches im Bereich des ausgebildeten ersten Nips (N1) mit dem neuen
Wickelkern (3.2) anfangsseitig verbunden wird, anschlieRBend spiralférmig auf selbigen
Uberfihrt wird und dabei die laufende Materialbahn (2) derart durchtrennt wird, dass sie auf
den neuen Wickelkern (3.2) Uberfuhrt wird,

dadurch gekennzeichnet,

dass das eingebrachte Schneideband (8) vor dessen zweitmaligem Durchlaufen des ersten
Nips (N1) entfernt wird.

Verfahren nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

dass vor Einbringung des Schneidebands (8) eine Anpresswalze (9) an den neuen Wickel-
kern (3.2) unter Ausbildung eines zweiten Nips (N2) oder dritten Nips (N3) gebracht wird
und

dass das eingebrachte Schneideband (8) nach der Uberfiihrung auf den neuen Wickelkern
(3.2) und nach dessen erstmaligem Durchlaufen des zweiten Nips (N2) und vor dessen
zweitmaligem Durchlaufen des ersten Nips (N1) entfernt wird.

Verfahren nach Anspruch 2,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Anpresswalze (9) vor ihrer Bringung an den neuen Wickelkern (3.2) in einem
randseitigen, einen gleichen oder kleineren Durchmesser (Dar) aufweisenden Bereich mit
einem vorzugsweise vollumfénglichen Klebemedium (12) versehen wird, welches eine
starkere Klebewirkung mit dem Schneideband (8) als das Schneideband (8) mit dem neuen
Wickelkern (3.2) aufweist, und

dass das Schneideband (8) nach der Uberfihrung auf den neuen Wickelkern (3.2) wéh-
rend des ersten Durchgangs durch den zweiten Nip (N2) von dem auf der Anpresswalze
(9) aufgebrachten Klebemedium (12) lbernommen und vorzugsweise spiralférmig auf der
Anpresswalze (9) aufgefihrt wird, wobei die Materialbahn (2) auf dem neuen Wickelkern
(3.2) verbleibt und auf diesen aufgewickelt wird.

Verfahren nach Anspruch 3,

dadurch gekennzeichnet,

dass als Klebemedium (12) fur die Anpresswalze (9) mindestens ein doppelseitiges Kiebe-
band (13) verwendet wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet,

dass das Schneideband (8) anfangsseitig mit mindestens einem doppelseitigen Klebeband
(14) versehen wird.

Verfahren nach Anspruch 5,

dadurch gekennzeichnet,

dass das Schneideband (8) oberseitig mit mindestens einem, vorzugsweise mit mehreren
Klebestreifen (15), die einen gegenseitigen Abstand voneinander aufweisen, versehen
wird.

Verfahren nach Anspruch 6,

dadurch gekennzeichnet,

dass das Schneideband (8) oberseitig mit nicht klebenden Fiillstreifen (16) zwischen vor-
zugsweise allen Klebestreifen (15) versehen wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriche,

dadurch gekennzeichnet,

dass vorzugsweise unmittelbar nach vollstandigem Uberfihren der Materialbahn (2) auf
den neuen Wickelkern (3.2) die Anpresswalze (9) unter Aufhebung des zweiten Nips (N2)
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von dem neuen Wickelkern (3.2) in eine Ruheposition entfernt wird und
dass in dieser Ruheposition das auf der Anpresswalze (9) vorzugsweise spiralférmig auf-
gewickelte Schneideband (8) entfernt wird.

Verfahren nach Anspruch 8,

dadurch gekennzeichnet,

dass das Schneideband (8) manuell und/oder mittels mindestens einer Schabeinrichtung,
insbesondere eines Schabers, von der Anpresswalze (9) entfernt wird.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2,

dadurch gekennzeichnet,

dass zeitgleich oder zeitlich verzégert, jedoch noch vor Einbringung des Schneidebands (8)
eine Bandauffangeinrichtung (17) an den neuen Wickelkern (3.2) unter vorzugsweiser
Ausbildung eines zweiten, in Drehrichtung des neuen Wickelkerns (3.2) nach dem mégli-
chen dritten Nip (N3) und vor dem ersten Nip (N1) gelegenen Nips (N2) gebracht wird und
dass das eingebrachte Schneideband (8) nach dessen Uberfilhrung auf den neuen Wickel-
kern (3.2) und vor dessen zweitmaligem Durchlaufen des ersten Nips (N1) entfernt wird.

Verfahren nach Anspruch 10,

dadurch gekennzeichnet,

dass das Schneideband (8) mittels mindestens einer Bandabstreifeinrichtung (18), insbe-
sondere mindestens eines Bandabstreifmessers (18.1) und/oder mindestens eines Band-
abstreifschabers (18.2), welche zumindest die anfangsseitige Verbindung (19) zwischen
dem Schneideband (8) und dem neuen Wickelkern (3.2) auflést, Gbernommen wird.

Verfahren nach Anspruch 10 oder 11,

dadurch gekennzeichnet,

dass das abgestreifte Schneideband (8) mittels mindestens eines angetriebenen Rollen-
paars (20) im Bereich der Bandauffangeinrichtung (17) gefihrt wird.

Verfahren nach Anspruch 10 oder 11,

dadurch gekennzeichnet,

dass das abgestreifte Schneideband (8) mittels mindestens eines in der Bandauffangein-
richtung (17) wirkenden Vakuums (23) im Bereich der Bandauffangeinrichtung (17) gefuhrt
wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 10 bis 13,

dadurch gekennzeichnet,

dass vorzugsweise unmittelbar nach vollstandigem Uberfihren der Materialbahn (2) auf
den neuen Wickelkern (3.2) sowohl die Anpresswalze (9) unter Aufhebung des dritten Nips
(N3) als auch die Bandauffangeinrichtung (17) unter Aufhebung des zweiten Nips (N2) von
dem neuen Wickelkern (3.2) in eine Ruheposition entfernt wird und

dass in dieser Ruheposition das in dem Bandauffangbehélter (21) der Bandauffangeinrich-
tung (17) gesammelte Schneideband (8) entfernt wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Materialbahn (2) nach dem Durchlaufen des zweiten Nips (N2) zumindest sektio-
nal mittels mindestens einer Leiteinrichtung (22), insbesondere eines Leitblechs und/oder
mehreren Blasdisen, auf den neuen Wickelkern (3.2) und/oder in den ersten Nip (N1) ge-
leitet wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Anpresswalze (9) an den neuen Wickelkern (3.2) unter Ausbildung des zweiten
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Nips (N2) oder dritten Nips (N3) gebracht wird und
dass danach der neuen Wickelkern (3.2) und die Anpresswalze (9) zusammen vorbe-
schleunigt werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 15,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Anpresswalze (9) vor Bringung an den neuen Wickelkern (3.2) unter Ausbildung
des zweiten Nips (N2) oder dritten Nips (N3) vorbeschleunigt wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Anpresswalze (9) mittels mindestens einer Rotations- und/oder Linearbewegung
an den neuen Wickelkern (3.2) unter Ausbildung des zweiten Nips (N2) oder dritten Nips
(N3) gebracht wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet,

dass vorzugsweise unmittelbar nach vollstéandigem Uberfiihren der Materialbahn (2) auf
den neuen Wickelkern (3.2) die fertig gewickelte Wickelrolle (4) in eine Entnahmeposition
verlagert und aus dieser entnommen wird und

dass der neuen Wickelkern (3.2) bei ausreichendem Raum in eine Hauptwickelposition ver-
lagert wird.

Wickelmaschine (1) zum Aufwickeln einer laufenden Materialbahn (2), insbesondere einer
Papier- oder Kartonbahn, welche die laufende Materialbahn (2) nacheinander auf mehrere
Wickelkerne (3), insbesondere Tamboure, zu Wickelrollen (4) aufwickelt,

wobei ein neuer und vorbeschleunigter Wickelkern (3.2) vorzugsweise direkt an eine vor-
zugsweise durch einen Zentrumsantrieb angetriebene Wickelwalze (5), insbesondere Trag-
trommel, Uber deren teilweise AuRenumfangsfliche (18.1) die laufende Materialbahn (2)
vor dem Aufwickeln auf den Wickelkern (3) gefiihrt ist, unter Ausbildung eines ersten Nips
(N1) bringbar ist, um die laufende Materialbahn (2) von der Wickelwalze (5) zu Uberneh-
men, und

wobei unterseitig der laufenden Materialbahn (2) ein vorzugsweise endseitig arretiertes
Schneideband (8) zwischen die Wickelwalze (5) und den neuen Wickelkern (3.2) einbring-
bar ist, welches im Bereich des ausgebildeten ersten Nips (N1) mit dem neuen Wickelkern
(3.2) anfangsseitig verbindbar ist, anschliefend spiralférmig auf selbigen Uberfihrbar ist
und dabei die laufende Materialbahn (2) derart durchtrennt, dass sie auf den neuen Wi-
ckelkern (3.2) Gberfihrt wird,

dadurch gekennzeichnet,

dass das eingebrachte Schneideband (8) vor dessen zweitmaligem Durchlaufen des ersten
Nips (N1) entfernbar ist.

Wickelmaschine (1) nach Anspruch 20,

dadurch gekennzeichnet,

dass vor Einbringung des Schneidebands (8) eine Anpresswalze (9) an den neuen Wickel-
kern (3.2) unter Ausbildung eines zweiten Nips (N2) oder dritten Nips (N3) bringbar ist und
dass das eingebrachte Schneideband (8) nach der Uberfilhrung auf den neuen Wickelkern
(3.2) und nach dessen erstmaligem Durchlaufen des zweiten Nips (N2) und vor dessen
zweimaligem Durchlaufen des ersten Nips (N1) entfernbar-ist.

Wickelmaschine (1) nach Anspruch 21,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Anpresswalze (9) einen Walzendurchmesser (D,) im Bereich von 50 bis
1.200 mm, vorzugsweise von 100 bis 800, aufweist.
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Wickelmaschine (1) nach Anspruch 21 oder 22,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Anpresswalze (9) eine Bahnlédnge aufweist, die im Bereich der Bahnlédnge des
neuen Wickelkerns (3.2) liegt.

Wickelmaschine (1) nach Anspruch 21, 22 oder 23,

dadurch gekennzeichnet,

dass mindestens eine steuer-/regelbare Antriebseinrichtung (10) zur Beschleunigung und
zum Antrieb des neuen Wickelkerns (3.2) und/oder der Anpresswalze (9) vorgesehen ist.

Wickelmaschine (1) nach einem der Anspriche 21 bis 23,

dadurch gekennzeichnet,

dass mindestens eine Bewegungseinrichtung (11) mit rotatorischer und/oder linearer Be-
wegungsrichtung zur Bringung der Anpresswalze (9) an den neuen Wickelkern (3.2) unter
Ausbildung des zweiten Nips (N2) vorgesehen ist.

Wickelmaschine (1) nach einem der Anspriiche 21 bis 25,

dadurch gekennzeichnet,

dass der randseitige Bereich der Anpresswalze (9) einen Bereichsdurchmesser (Dagr) auf-
weist, der gleich oder kleiner ist als der Walzendurchmesser (Da) der Anpresswalze (9).

Wickelmaschine (1) nach einem der Anspriiche 21 bis 26,

dadurch gekennzeichnet,

dass der randseitige Bereich der Anpresswalze (9) eine Bereichsbreite (B) im Bereich von
10 bis 250 mm, vorzugsweise von 20 bis 100 mm, aufweist.

Wickelmaschine (1) nach einem der Anspriiche 21 bis 27,

dadurch gekennzeichnet,

dass das Klebemedium (12) fur die Anpresswalze (9) mindestens ein doppelseitiges Kle-
beband (13) umfasst.

Wickelmaschine (1) nach einem der Anspriiche 21 bis 28,

dadurch gekennzeichnet,

dass das Schneideband (8) anfangsseitig mit mindestens einem doppelseitigen Klebeband
(14) versehen ist.

Wickelmaschine (1) nach einem der Anspruche 21 bis 29,

dadurch gekennzeichnet,

dass das Schneideband (8) oberseitig mit mindestens einem, vorzugsweise mit mehreren
Klebestreifen (15), die einen gegenseitigen Abstand voneinander aufweisen, versehen ist.

Wickelmaschine (1) nach Anspruch 30,

dadurch gekennzeichnet,

dass das Schneideband (8) oberseitig mit nicht klebenden Fullstreifen (16) zwischen vor-
zugsweise allen Klebestreifen (15) versehen ist.

Wickelmaschine (1) nach einem der Anspriiche 21 bis 31,

dadurch gekennzeichnet,

dass mindestens eine Schabeinrichtung, insbesondere ein Schaber, zur Entfernung des
auf der Anpresswalze (9) vorzugsweise spiralférmig aufgewickelten Schneidebands (8)
vorgesehen ist.

Wickelmaschine (1) nach einem der Anspriiche 20 bis 25,
dadurch gekennzeichnet,
dass eine vorzugsweise bahnbreite Bandauffangeinrichtung (17) vorgesehen ist, die zeit-
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gleich oder zeitlich verzégert, jedoch noch vor Einbringung des Schneidebands (8) an den
neuen Wickelkern (3.2) unter vorzugsweiser Ausbildung eines zweiten, in Drehrichtung des
neuen Wickelkerns (3.2) nach dem moglichen dritten Nip (N3) und vor dem ersten Nip (N1)
gelegenen Nips (N2) bringbar ist und

dass die Bandauffangeinrichtung (17) das eingebrachte Schneideband (8) nach dessen
Uberfiihrung auf den neuen Wickelkern (3.2) und vor dessen zweitmaligem Durchlaufen
des ersten Nips (N) tbernimmt und vorzugsweise in ihr sammelt.

Wickelmaschine (1) nach Anspruch 33,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Bandauffangeinrichtung (17) mindestens eine Bandabstreifeinrichtung (18), ins-
besondere mindestens ein Bandabstreifmesser (18.1) und/oder mindestens ein Bandab-
streifschaber (18.2), aufweist, welche zumindest die anfangsseitige Verbindung (19) zwi-
schen dem Schneideband (8) und dem neuen Wickelkern (3.2) auflost.

Wickelmaschine (1) nach Anspruch 33 oder 34,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Bandauffangeinrichtung (17) mindestens ein angetriebenes Rollenpaar (20) auf-
weist, welches das abgestreifte Schneideband (8) im ihrem Bereich fiihrt.

Wickelmaschine (1) nach Anspruch 33 oder 34,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Bandauffangeinrichtung (17) mit derart mit Vakuum (23) beschlagt ist, dass das
abgestreifte Schneideband (8) in ihrem Bereich flhrt.

Wickelmaschine (1) nach einem der Anspriiche 20 bis 36,

dadurch gekennzeichnet,

dass mindestens eine Leiteinrichtung (22), insbesondere ein Leitblech und/oder mehreren
Blasdiisen, zur zumindest sektionalen Leitung der Materialbahn (2) auf den neuen Wickel-
kern (3.2) und/oder in den ersten Nip (N1) vorgesehen ist.

Wickelmaschine (1) nach einem der Anspriiche 20 bis 37,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Anpresswalze (9) eine strukturierte, vorzugsweise eine gerillte und/oder gebohrte
Oberflache aufweist.

Hiezu 3 Blatt Zeichnungen
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