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(54) VERFAHREN AM AUFROLLER EINER FASERBAHNMASCHINE

(57) Gegenstand der Erfindung ist ein Verfah-
ren am Aufroller einer Faserbahnmaschine,
in welchem Verfahren eine Faserbahn (W)
um eine Wickelachse (10) zu einer Bahn- 10 \
rolle (11) in einem Aufroller aufgewickelt 3
wird, der zwei Aufrolistationen (1, Il) auf
weist, und in dem die Bahn (W) durch ei-
nen zwischen der entstehenden Bahnrolle
(11) und der Aufrolitrommel (13) des Auf-
rollers gerollt wird. Die Bahn (W) wird in
dem Verfahren mit zwei zu beiden Seiten 8 :
der Aufrolltrommel (13) vorgesehenen Auf- = 3 r22 28 W
rolistationen (I, 1) abwechselnd durch ei- A
nen Wickelspalt zur Bahnrolle gewickelt
und in dem Verfahren wird das Wickeln der
Bahnrolie (11) von Anfang bis Ende mit
demselben Belastungselement kontrolliert.
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Zusammenfassung

Gegenstand der Erfindung ist ein Verfahren am Aufroller einer
Faserbahnmaschine, in welchem Verfahren eine Faserbahn (W) um
eine Wickelachse (10) zu einer Bahnrolle (11) in einem Auf-
roller aufgewickelt wird, der zwei Aufrollstationen (I, II)
aufweist, und in dem die Bahn (W) durch einen zwischen der
entstehenden Bahnrolle (11) und der Aufrolltrommel (13) des
Aufrollers gerollt wird. Die Bahn (W) wird in dem Verfahren
mit zwei zu beiden Seiten der Aufrolltrommel (13) vorgesehe-
nen Aufrollstationen (I, II) abwechselnd durch einen Wickel-
spalt zur Bahnrolle gewickelt und in dem Verfahren wird das ‘
Wickeln der Bahnrolle (11) von Anfang bis Ende mit demselben

Belastungselement kontrolliert.
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Beschreibung
Verfahren am Aufroller einer Faserbahnmaschine

Gegenstand der Erfindung ist ein Verfahren gemaf dem Oberbe-

griff von Patentanspruch 1.

Wie vom Stand der Technik bekannt ist, sind Maschinen-
roller fir Faserbahnen wie Papier- oder Kartonbahnen im All-
gemeinen am Ende der Fertigungslinie der Papier- oder Karton-
bahn angeordnet und die fertiggestellte Papierbahn wird mit
ihnen um eine Wickelachse oder sog. Tambour zu einer Maschi-
nenrolle gewickelt entweder durch Anheftung im Wickelspalt
zwischen der Aufrolltrommel und der entstehenden Bahnrolle
oder unter Nutzung eines Zentralantriebs, wobei auch die Auf-
rolltrommel mit Antrieb versehen ist. Wie vom Stand der Tech-
nik bekannt ist, beeinflusst die Spaltbelastung des Wickel-
spalts die Qualitdt der entstehenden Bahnrolle. Beim Aufwik-
keln konnte auch die Belastungsweise wahrend des Aufwickelns
gedndert werden, wodurch als Folge der Veranderungen der

Spaltbelastungen Diskontinuitidten in der Rollenstruktur
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entstehen konnten. Auf das Aufrollen folgen oft On- oder Off-
line-Nachbehandlungsvorrichtungen, mit denen aus der Papier-
oder Kartonbahn dem Kundenbedarf entsprechende Kundenrollen

hergestellt werden.

Wie vom Stand der Technik bekannt ist, wird im Aufroller
mit Fertigstellung der Maschinenrolle der Wechsel fir den Be-
ginn des Aufwickelns einer neuen Rolle und den Auswurf der
fertigen Maschinenrolle aus dem Aufroller durchgefihrt. Beim
Wechselvorgang wird die Bahn abgetrennt, wobei das eine Ende
der Bahn zur fertigen Maschinenrolle und das andere Ende far
den Beginn des Aufwickelns der neuen Maschinenrolle um die
neue Wickelachse gefiihrt wird. Die so genannten herkdmmlichen
Wechselarten umfassen u.a. Schwanenhals-, Taschenblasungs-,
Streifen-, Wasserschneid- und Seitenblasungswechselarten. Vom
Stand der Technik ist auch eine so genannfe Opti-Reel-Wech-
selart bekannt, bei der die Rolle vor dem Wechselvorgang von
der Aufrolltrommel abgezogen wird wie dies z.B. in dem Patent

FI 91383 beschrieben ist.

Vom Stand der Technik bekannt ist auch ein Verfahren zum
Festhalten der Oberflichenschichten auf der fertigen Maschi-
nenrolle mit Hilfe einer Druckvorrichtung wie Blirste oder
Walze, mit welcher Blirste oder Walze fir die Dauer des Wech-
sels und Anhaltens der Maschinenrolle gegen die Oberflache
der Maschinenrolle gedrtlickt wird, wobei der zwischen der
fertigen Maschinenrolle und der Blirste oder Walze gebildete
Pressenspalt das Eindringen von Luft in dié Maschinenrolle
verhindert»und die Oberflédchenschichten der Maschinenrolle
festhalt.

Vom Stand der Technik sind auch Faserbahnmaschinenroller
bekannt, bei denen zwei Aufrollstationen zum Aufwickeln

verwendet werden. Ein Roller dieser Gattung ist in der




(XX X}
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FI-Patentschrift 110318 beschrieben, aus welcher ein Verfah-
ren zum Aufrollen einer Papier- oder Kartonbahn bekannt ist,
in welchem Verfahren wenigstens zwei Aufrolltrommeln verwen-
det werden, wobei die Bahn von beiden zur entsprechenden Zeit
auf die entsprechende Rolle gewickelt wird. Die Rollen werden
zur entsprechenden Zeit in den zu beiden Seiten des Aufroll-
trommelpaares einander gegeniiberliegenden Aufrollstationen
aufgewickelt und die Bahn lauft zwischen den Aufrolltrommeln
an eine der beiden Aufrolltrommeln und auf die entsprechende
Rolle. Ein Roller dieser Gattung wird jedoch ziemlich teuer
infolge der Kosten fir die mindestens zwei erforderlichen
Aufrolltrommeln und deren Zusatzvorrichtungen und -konstruk-
tionen. In der FI-Patentschrift 89701 wird ein System vorge-
stellt, in dem zwei Aufrolltrommel-Schienen-Systeme verwendet
werden und die Bahn nach Abschluss des Aufwickelns auf den
von der ersten Schiene getragenen Tambour zu dem zweiten Auf-

rollsystem auf den von der zweiten Schiene getragenen Tambour

20

25

30

gefihrt wird. In der Schrift wird jedoch nicht im einzelnen

erlautert, wie der Wechselvorgang durchgefihrt wird.

Der vorliegenden Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde,

"die im Vorstehenden erliuterten Probleme und Nachteile der

Loésungen vom Stand der Technik zu beseitigen oder zumindest

zZzu minimieren.

Zur Lbésung der im Vorstehenden erliuterten und weiter
unten deutlich werdenden Aufgaben ist das erfindungsgemife
Verfahren im Wesentlichen durch die Merkmale des Kennzeich-

nungsteils von Patentanspruch 1 gekennzeichnet.

Erfindungsgeméff wird die Bahn am Aufroller der Faser-
bahnmaschine in zwei Aufrollstationen zu beiden Seiten der
Aufrolltrommel abwechselnd durch einen Wickelspalt zur Bahn-

rolle gewickelt, wobei das Aufrollen von Anfang bis Ende mit
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demselben Belastungselement kontrolliert wird. In der Rollen-
struktur entstehen keine Diskontinuitédten, weil die St&rfak-
toren des Aufwickelns eliminiert oder zumindest minimiert
werden, weil die Belastung nicht gewechselt wird und kein
Zentralantriebswechsel von einer Rolle zur anderen erfolgt.
Im Zusammenhang mit der Erfindung wird als Belastungsweise in
dem Wickelspalt zwischen der Aufrolltrommel und der entste-
henden Bahnrolle Spaltbelastung sowie gegebenenfalls auch
Zentralantrieb als Belastungsweise verwendet. In Ausfihrungs-
formen, in denen die Aufwickeltrommel stationar ist, wird die
Belastungskraft auf der Seite der entstehenden Bahnrolle er-
zeugt und in Ausfihrungsformen, in denen die Aufrolltrommel
beweglich ist, wird die Belastungskraft auf der Seite der
Aufrolltrommel erzeugt. Der Bedarf des Zentralantriebs hangt
hauptsédchlich von der aufzuwickelnden Faserbahnqualitat ab,
im Allgemeinen ergibt sich der Bedarf, wenn dichte Bahnsor-
ten, grofRe Maschinenrollen aufgerollt werden und/oder die Ma-
schinengeschwindigkeit hoch ist. AuRerdem ist der Einsatz des
Zentralantriebs beim Aufwickeln von groflen Maschinenrollen
beim Bremsen der Bahnrolle nach dem Wechsel und zum anderen
beim Beschleunigen der leeren Wickelachse vor dem Wechsel

angebracht.

Bei der Erfindung ist die Konstruktion der Aufrollstati-
onen im Wesentlichen die gleiche, womit auch Vorteile in der
Anschaffung und Planung erzielt werden. Der Aufrollwechsel
erfolgt unter Anwendung einer flr die Aufrollstation geeigne-
ten an sich bekannten Wechselweise wie z.B. unter Anwendung
einer Wasserwechselvorrichtung oder Laserwechselvorrichtung
oder einer ahnlichen Schneidewechselvorrichtung, wobei mit
den Hochdruckwasserstrahlen der Wasserwechselvorrichtung in
die Bahn ein Streifen/Keil geschnitten wird, der auf die neue
Wickelachse der ersten Station gehoben wird. Die Trennung der

Bahn kann also durch Schneiden oder mit Luft oder in anderer
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an sich bekannter Weise ausgefiihrt werden. Der Wechsel zur

[ 2

zweiten Aufrollstation wird unter Anwendung derselben Wech-
selweise/derselben Wechselvorrichtung durchgefihrt und der in
die Bahn geschnittene Streifen/Keil wird unter Nutzung der
Saugzone der Aufrolltrommel an der ersten Aufrollstation vor-
bei geflihrt und im Rhythmus auf die neue Wickelachse der
zweiten Station gehoben. Das Bahnende kann z.B. mit Klebe-
streifen unter Anwendung an sich bekannter Klebestreifenbefe-
stigungsmethoden oder durch "Luftansteckung" an der Oberflia-
che der Wickelachse befestigt werden, wobei das Bahnende/der
Endeinfihrungsstreifen mit Hilfe von Luftblasung abgetrennt/

angehoben wird.

Mit der Erfindung wird ein Verfahren zum Aufrollen einer
Faserbahn geschaffen, in dem die Bahn in zwei Aufrollstatio-
nen aufgewickelt wird und das Aufwickeln beider Bahnrollen

von Anfang bis Ende stdrungsfrei erfolgt.

Die Erfindung erméglicht auf neue Weise auch die Wahl
der Bahnseitigkeit w&hrend der Wickelphase, d.h. die Wahl,
welche Seite der Bahn an der Oberfliche der entstehenden Rol-
le auBen liegt, weil die Bahn von beiden Seiten der Aufroll-
trommel aus zur Aufrollstation gefiihrt werden kann, womit
also die Seitigkeit nach Wunsch durch wechseln der Aufroll-
trommelseite gewdhlt werden kann, von welcher die Bahn zur
Wickelachse der Aufrollstation gebracht wird. Bei dieser Aus-
flhrungsform der Erfindung sind am Aufroller erforderliche
Leit- und Flhrungswalzen sowie Mittel zum Wechseln des Ein-
laufweges der Bahn und je nach Ausfiihrungsform zwei Wechsel-
vorrichtungen angebracht. AuRerdem sind an der Aufrolltrommel
des Rollers gegebenenfalls Schaber angebracht. An der Ober-
fléche der Aufrolltrommel ist vorzugsweise eine Nutung vorge-
sehen, die die Drehrichtung der Aufrolltrommel in beiden

Richtung zulisst.
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ErfindungsgemdR wird in dem Verfahren beim Bahnendein-
fihren zuerst gewdhlt, in welche der beiden Aufrollstationen
das Bahnende gefiihrt wird, und danach erfolgt die Bahnendein-
fihrung an der gewidhlten Aufrollstation. Bei der Erfindung
kann das Bahnende unter Anwendung an sich bekannter Anordnun-
gen auf die neue Wickelachse gehoben bzw. "gesteckt" werden,
die Aufrolltrommel kann eine Saugzone aufweisen, wobei mit
der durch diese erzeugten Saugwirkung die Bahn an die Ober-
flache der Aufrolltrommel geheftet und zur neuen Wickelachse
geflihrt wird. Die Saugzone des Aufrolltrommel ist vorzugswei-
se im mittleren Bereich in L&ngsrichtung der Aufrolltrommel
angeordnet. Zur Flihrung der Bahn kann das Anheften auch zwi-
schen Aufrolltrommel und Bahn z.B. durch Anfeuchten der Ober-
flidche der Aufrolltrommel oder Anwendung von statischer Elek-

trizitat o.&. vorgesehen werden.

In dieser Beschreibung und den Patentanspriichen ist
deutlichkeitshalber von einer ersten und einer zweiten Auf-
rollstation die Rede, womit jedoch nicht deren gegenseitige
Position im Aufroller oder die Reihenfolge des in diesen

durchzufihrenden Aufwickelns festgelegt werden soll.

In dieser Beschreibung sind unter dem Ausdruck Wickel-
achse aufer einer gewdhnlichen Tambourstange/-walze auch
Wickelhlilsen zu verstehen, die an ihren Enden von Sitzen oder

ahnlichen Halterungen getragen werden.

Gemaf einer bevorzugten Ausfihrungsform der Erfindung
wird in dem Verfahren eine Wasserschneidwechselweise angewen-
det und der Bahnendeinfihrungsstreifen/-keil wird Gber eine
an der Aufrolltrommel vorgesehene Saugzone zur Aufrollstation
gebracht und das Heben auf die Wickelachse wird zu beiden

Aufrollstationen separat durchgefihrt.
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Gemafl einem bevorzugten weiteren Merkmal der Erfindung
werden beim Aufrollen eine oder mehrere Druckvorrichtungen
eingesetzt, wie z.B. in besonders bevorzugter Weise eine
Druckwalzeneinheit vom Typ wie sie in der US-Patentschrift
6,427,940 beschrieben ist, mit der die Wickelachse in Situa-
tionen, in denen die Steifigkeit der Wickelachse nicht aus-
reicht, vor dem Wechsel und auch eine Weile nach dem Wechsel
gestitzt werden kann. Beim Stltzen der Wickelachse mit einer
oder mehreren Druckvorrichtungen halt die Wickelachse der
Beschleunigung ohne Unterstitzung des eigentlichen Wickel-
spalts stand und andererseits kann auch nach dem Schliefen
des Wickelspalts mit Hilfe der Druckvorrichtung gesichert
werden, dass der Wickelspalt auf der ganzen Lange geschlossen
ist auch wenn die Wickelachse verzogen oder durchgebogen sein
sollte. AuRRerdem kann auf diese Weise nach dem Wechsel eine
durch die Bahnspannung verursachte Durchbiegung der Wickel-

achse eliminiert werden.

Im Folgenden wird die Erfindung unter Hinweis auf die
Figuren der beigeflgten Zeichnung, auf deren Einzelheiten die
Erfindung jedoch nicht eng begrenzt werden soll, im Einzelnen

beschrieben.

In Fig. 1 ist eine Ausfihrungsform der Erfindung

schematisch gezeigt.

In Fig. 2 ist eine weitere Ausfihrungsform der Erfindung

schematisch gezeigt.

In den Figuren und in der diese betreffenden Beschrei-
bung sind f£4r einander entsprechende Teile dieselben Bezugs-
zeichen verwendet, sofern nichts Anderes erwahnt ist. Der in
den Figuren gezeigte Aufroller entspricht im Wesentlichen in

der Hauptkonstruktion und im Grundprinzip einem unter der
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Markenbezeichnung OptiReel von der Anmelderin vermarkteten
Aufroller, der eine Aufrollstation aufweist. Ein wesentlicher
Unterschied besteht jedoch darin, dass das erfindungsgemife
Verfahren in einem zwei Aufrollstationen aufweisenden Aufrol-
ler angewendet wird. Naturgemdf kann das Verfahren auch in
anderen Rollern entsprechenden Typs angewendet werden. In der
folgenden Beschreibung ist der Eindeutigkeit halber von einer
ersten und einer zweiten Aufrollstation die Rede, was jedoch
nicht zum Zweck hat, deren gegenseitige Position in dem Auf-
roller oder die in diesen durchzufiihrende Reihenfolge des

Aufrollens festzulegen.

In den schematischen Ausfiihrungsbeispielen nach Fig. 1
und 2 weist der Aufroller zwei Aufrollstationen I und II auf.
Beide Aufrollstationen I und II benutzen dieselbe Aufroll-
trommel 13, die mit Antrieb 14 versehen ist. Die Aufrollsta-
tionen I und II sind in der Konstruktion im Wesentlichen ein-
ander gleich und in der bevorzugten Ausflihrungsform Spiegel-
bilder zueinander. Das Aufwickeln zur Bahnrolle 11 erfolgt um
die Wickelachse 10 durch einen Wickelspalt zwischen der Auf-
rolltrommel und der entstehenden Bahnrolle und gegebenenfalls
kann z.B. je nach der aufzuwickelnden Bahnsorte auch die
Wickelachse mit Zentralantrieb (nicht gezeigt) versehen wer-
den. Bei Anwendung der Bahnfithrung A ist mit Pfeil S11A die
Drehrichtung der Bahnrolle 11 und mit Pfeil S13A die Dreh-
richtung der Aufrolltrommel 13 und mit Pfeil S10A die Dreh-
richtung der neuen Wickelachse bezeichnet und dementsprechend
sind die Drehrichtungen bei Anwendung der Bahnfihrung B (ge-
strichelte Linie) mit den Pfeilen S11B, S13B und S10B be-
zeichnet. Die aufzuwickelnde Bahn W wird {ber eine Leitwalze
24 zum Aufroller geflihrt und Pfeil SW zeigt die Laufrichtung
von Bahn W an. Danach wird die Bahn W entweder zur Leitwalze
22 oder 23 gefuhrt, je nachdem welche Bahnfihrung A / B

verwendet wird, die aufgrund dessen bestimmt wird, welche
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Seitigkeit flr die Bahnrolle 11 gewlinscht wird. In dem Ver-
fahren wird der Aufroller in der Bahnendeinfihrungsphase an-
gehalten und gegebenenfalls wird je nach Wahl der Seitigkeit/
Aufrollstation die Drehrichtung der Aufrolltrommel 13 gewech-
selt. In der Ausfihrungsform nach Fig. 1 weist der Aufroller
fuar beide Bahnfihrungen eine gemeinsame Wechselvorrichtung 25
auf und in der Ausfihrungsform nach Fig. 2 ist fir beide
Bahnfihrungen eine eigene Wechselvorrichtung 25 vorgesehen.
Der Aufroller weist auch eine Ebene 27 oder Ahnliches auf, in
der die Bahnrollen 11 in den einzelnen Phasen des Aufrollens
mit Transportmitteln 26 bewegt werden. Beide Aufrollstationen
I, II weisen eigene Transportmittel 26 auf. AuBerdem kann der
Aufroller in beiden Aufrollstationen eine Druckvorrichtung 28
aufweisen, mit der das Eindringen von Luft zwischen die obe-
ren Schichten der Bahnrolle verhindert werden kann. Weiter
kann der Aufroller in beiden Aufrollstationen eine zweite
Druckvorrichtung (nicht gezeigt) aufweisen, mit der die neue
Wickelachse 10 wahrend der Wechselphase und gegebenenfalls

auch nach der Wechselphase gestiitzt wird.

In der Auéfﬁhrungsform nach Fig. 1 ist die auf der
Wickelachse 10 fertig werdende Bahnrolle 11 oder Maschinen-
rolle 11 in der ersten Aufrollstation I. Zur Herstellung der
nédchsten Bahnrolle ist zum Uberwechseln zur Wicklung der neu-
en Rolle in der zweiten Aufrollstation II eine neue Wickel-
achse 10 an die Aufrolltrommel 13 gebracht. Die Bahn wird mit
der Wechselvorrichtung 25 abgetrennt und entweder Uber die
Leitwalze 22 oder 23 als Flhrung A oder B zum Aufroller ge-
fihrt. Bei Anwendung von Flihrung A wird das Ende der Bahn W
von der Leitwalze 22 an der ersten Aufrollstation I vorbei
gefihrt und im Rhythmus an die neue Wickelachse 10 in der
zweiten Aufrollstation II gesteckt. Bei Anwendung von Fihrung

B (gestrichelte Linie) kann das Ende der Bahn W direkt zur
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zweiten Aufrollstation II gefiihrt werden, um an die neue

Wickelachse 10 gesteckt zu werden.

In der Ausfidhrungsform nach Fig. 2 ist die auf der
Wickelachse 10 fertig werdende Bahnrolle 11 oder Maschinen-
rolle 11 in der zweiten Aufrollstation IT. Zur Herstellung
der néchsten Bahnrolle ist zum Uberwechseln zur Wicklung der
neuen Rolle in der ersten Aufrollstation I eine neue Wickel-
achse 10 an die Aufrolltrommel 13 gebracht. Die anzuwendende
Fihrung A oder B wird gewahlt und die Bahn wird mit der an
der gewdhlten Fithrung befindlichen Wechselvorrichtung 25 ab-
getrennt. Bei Anwendung von Fihrung A wird die Bahn W direkt
zur ersten Aufrollstation I gefithrt und an die neue Wickel-
achse 10 gesteckt. Bei Anwendung von Fihrung B (gestrichelte
Linie) kann das Ende der Bahn W an der zweiten Aufrollstation
vorbei geflihrt und im Rhythmus an die neue Wickelachse 10 der

ersten Aufrollstation gesteckt werden.

Erfindungsgemif wird die Bahn W im Aufroller in zwei
Aufrollstationen I, II zu beiden Seiten der Aufrolltrommel 13
abwechselnd mit Hilfe des Aufrollspalts zur Bahnrolle 11 ge-

wickelt, wobei das Aufrollen von Anfang bis Ende mit dersel-

" ben Belastungsvorrichtung kontrolliert wird, wodurch keine

Diskontinuit&ten in der Struktur der Rolle entstehen. Der
Aufrollwechsel der ersten Aufrollstation erfolgt unter Anwen-
dung einer geeigneten Wechselweise wie z.B. Wasserschneid-
wechselvorrichtung, wobei mit den Hochdruckwasserstrahlen der
Bahnendeinfihrungsstreifen/-keil geschnitten wird, der auf
die neue Wickelachse 10 der ersten Station I gehoben wird.
Das Abtrennen der Bahn W kann also durch Schneiden erfolgen
oder die Bahn kann auch von selbst getrennt werden wie z.B.
durch eine an der Aufrolltrommel erzeugbare Saugwirkung bei

Anwendung einer mit Saugzone ausgerlisteten Aufrolltrommel 13.
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Das Uberwechseln zur zweiten Aufrolltation II erfolgt unter

Anwendung derselben Wechselweise.

Bei einer bevorzugten Ausfihrungsform des erfindungsge-
maflen Verfahrens wird die Bahn W in der ersten Aufrollstation
I aufgewickelt und der Rollenwechsel wird vorbereitet, wobei
der Bahnendeinfithrungskeil durch Wasserschnitt (zum Aufrollen
von dicken Bahnsorten) / -streifen (zum Aufrollen von diinnen
Bahnsorten) geschnitten wird, der an die Saugzone von Auf-
rolltrommel 13 geheftet und an der ersten Aufrollstation I
vorbei zur zweiten Aufrollstation II gefihrt wird, wo der
Endeinfihrungsstreifen/-keil an die Wickelachse 10 gesteckt
wird. Zum anderen wird in dem Verfahren beim Aufwickeln der
Bahn W in der zweiten Aufrollstation II, wenn der Rollenwech-
sel vorbereitet wird, mit Wasserschnitt der Endeinfihrungs-
keil (zum Aufrollen von dicken Bahnsorten) / -streifen (zum
Aufrollen von dinnen Bahnsorten) geschnitten, der an die
Saugzone der Aufrolltrommel 13 geheftet und zur ersten Auf-
rollstation I gefihrt wird, wo der Endeinflihrungskeil/-strei-

fen an die Wickelachse gesteckt wird.

Die Erfindung wurde im Vorstehenden unter Hinweis auf
nur einige bevorzugte Ausfihrungsformen erliutert, auf deren
Einzelheiten die Erfindung jedoch in keiner Weige eng

begrenzt werden soll.
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Patentanspriiche

1. Verfahren am Aufroller einer Faserbahnmaschine, in
welchem Verfahren eine Faserbahn (W) um eine Wickelachse (10)
zZu einer Bahnrolle (11) in einem Aufroller aufgewickelt wird,
der zweil Aufrollstationen (I, II) aufweist, und in dem die
Bahn (W) durch einen Spalt zwischen der entstehenden Bahnrol-
le (11) und der Aufrolltrommel (13) des Aufrollers gerollt
wird, dadurch gekennzeichnet, dass die Bahn (W) in dem Ver-
fahren mit zwei zu beiden Seiten der Aufrolltrommel (13) vor-
gesehenen Aufrollstationen (I, II) abwechselnd durch einen
Wickelspalt zur Bahnrolle gewickelt wird und dass das Wickeln
der Bahnrolle (11) in dem Verfahren von Anfang bis Ende mit

demselben Belastungselement kontrolliert wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
dass die Bahnrolle (11) in dem Verfahren mit Hilfe eines Zen-

tralantriebs aufgewickelt wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn-

zeichnet, dass in dem Verfahren in der Bahnendeinfihrungspha-
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se die Seitigkeit der Bahnrolle (11) gewahlt wird, wonach die
Bahn von der durch die Wahl bestimmten Seite der Aufroll-

trommel (13) zu der Aufrollstation (I, II) geflhrt wird.

4. Verfahren nach einem der vorherigen Anspriliche, da-
durch gekennzeichnet, dass in dem Verfahren wihrend der Bahn-
endeinflihrungsphase die Aufrollstation (I, II) gewdhlt wird,
mit der die ndchste Bahnrolle (11) aufgewickelt wird, und die
Bahn von der durch die Wahl bestimmten Seite der Aufrolltrom-

mel (13) zur gewdhlten Aufrollstation (I, II) gefihrt wird.

5. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch
gekennzeichnet, dass in dem Verfahren in der Bahnendeinftih-
rungsphase bei der Fertigstellung der Rolle (11) in der er-
sten Aufrollstation (I) die Wicklung auf die andere Seite der
Aufrolltrommel zur zweiten Aufrollstation (II) Ubergewechselt
wird, indem das Bahnende von einer Wechselvorrichtung (25),
mit der die Bahn abgetrennt wird, an der Oberfliche der Auf-
rolltrommel (13) an der ersten Aufrollstation (I) vorbei zur
zweiten Aufrollstation (II) gefithrt und das Ende der Bahn (W)

auf die neue Wickelachse gehoben wird.

6. Verfahren nach einem der vorherigen Anspriiche, da-
durch gekennzeichnet, dass in dem Verfahren in der Bahnend-
einfihrungsphase der Aufroller angehalten und gegebenenfalls
je nach Wahl der Seitigkeit/Aufrollstation die Drehrichtung

der Aufrolltrommel (13) gewechselt wird.

7. Verfahren nach einem der vorherigen Anspriiche, da-
durch gekennzeichnet, dass in dem Verfahren in der Wicklungs-
wechselphase die neue Wickelachse und die in der Anfangsphase
des Aufwickelns entstehende Bahnrolle mit einer Druckvorrich-

tung gestitzt werden.
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8. Verfahren nach einem der vorherigen Anspriiche, da-
durch gekennzeichnet, dass in dem Verfahren in der Wicklungs-
wechselphase das Ende der Bahn (W) durch eine von einer an
der Aufrolltrommel vorgesehenen Saugzone zu erzeugende Saug-
wirkung an die Oberfliche der Aufrolltrommel (13) geheftet

wird.

9. Verfahren nach einem der vorherigen Ansprtche, da-
durch gekennzeichnet, dass in dem Verfahren eine Wasser-

schneidvorrichtung als Wechselvorrichtung verwendet wird.

10. Verfahren nach einem der vorherigen Anspriche, da-
durch gekennzeichnet, dass in dem Verfahren die Bahn (W) in
der ersten Aufrollstation (I) aufgewickelt wird und der Rol-
lenwechsel vorbereitet wird, wobei durch Wasserschnitt ein
Endeinfﬁhrungskeil (zum Aufrollen von dicken Bahnsorten) /
-streifen (zum Aufrollen von diinnen Bahnsorten) geschnitten
wird, der an die Saugzone der Aufrolltrommel (13) geheftet
und an der ersten Aufrollstation (I) vorbei zur zweiten Auf-
rollstation (II) geflihrt wird, wo der Endeinfihrungsstrei-

fen/-keil an die Wickelachse gesteckt wird.

11. Verfahren nach einem der vorherigen Anspruche, da-
durch gekennzeichnet, dass in dem Verfahren die Bahn (W) in
der zweiten Aufrollstation (II) aufgewickelt wird und der
Rollenwechsel vorbereitet wird, wobei durch Wasserschnitt ein
Endeinfihrungskeil (zum Aufrollen von dicken Bahnsérten) /
-streifen (zum Aufrollen von dinnen Bahnsorten) geschnitten

wird, der an die Saugzone der Aufrolltrommel (13) geheftet

‘und zur ersten Aufrollstationv(I) gefihrt wird, wo der End-

einfihrungsstreifen/-keil an die Wickelachse gesteckt wird.
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