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(57)  Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung (2) zum
Abwickeln einer Endlosbahn (10) von einer Rolle (4) im
Zuge der Herstellung von absorbierenden Hygienearti-
keln, Verbandstoffen, OP-Materialien oder dergleichen
Medizinprodukten, wobei die Endlosbahn einem schnell-
laufenden Konfigurationsprozess zugefuhrt wird; um die
Vorrichtung mdglichst einfach auszubilden ist ein fl&-
chenhaft erstrecktes Férdermittel (6) fur die Endlosbahn

1 A

Vorrichtung zum Abwickeln einer Endlosbahn

(10) vorgesehen und eine bei dem Férdermittel (6) an-
geordnete Stutzeinrichtung (12) fir die Rolle (4), die so
ausgebildet ist, dass die Rolle (4) mit ihrer Rollenebene
(18) zur Vertikalen (20) geneigt orientiert und radial ge-
gen das Fordermittel (6) gestitzt und gegen das Forder-
mittel (6) abrollend angeordnet ist und so schwerkraft-
bedingtin einer Betriebsposition zum Abwickeln der End-
losbahn (10) positioniert ist.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum Ab-
wickeln einer Endlosbahn von einer Rolle im Zuge der
Herstellung von absorbierenden Hygieneartikeln, Ver-
bandstoffen, OP-Materialien oder Medizinprodukten,
wobei die Endlosbahn einem Konfigurationsprozess zu-
gefuhrt wird. Insbesondere kann es sich hierbei um eine
Vorrichtung zum Abwickeln einer Wattebahn von einer
sehr ausladenden Watterolle oder einer an sich beliebi-
gen Faservliesbahn oder Schaumstoffbahn handeln.
[0002] Aufdem hier in Rede stehenden Gebiet unter-
scheidet man sog. Zentrumsabwickelvorrichtungen und
Umfangsabwickelvorrichtungen. Bei einer Zentrumsab-
wickelvorrichtung wird die Rolle im Zentrum gehalten und
angetrieben und so die Materialbahn in Umfangsrichtung
aulien abgewickelt. Diese Vorrichtungen haben den gro-
Ren Vorteil, dass die Spannung in der abgewickelten
Bahn infolge des zentrischen Antriebs der Rolle durch
separate Mittel den Anforderungen entsprechend einge-
stellt bzw. geregelt werden kann. Jedoch gestaltet sich
hier die Steuerung bzw. Regelung des Abwickelprozes-
ses schwierig, da ja vorzugsweise eine gleichbleibende
Bahngeschwindigkeit erreicht werden sollte.

[0003] Bei Umfangsabwickelvorrichtungen wird die
Endlosbahn meist unter Spannung von der Rolle abge-
zogen. Hierbei ist die Rolle bislang auf einer Welle oder
einem Dorn gelagert. Es sind auch Ausfuhrungsformen
bekannt geworden, bei dem eine weitere angetriebene
Rolle oder Walze auf die abzuwickelnde Rolle abgesenkt
wird und diese dann mit vorgegebener Umfangsge-
schwindigkeit antreibt.

[0004] Im Zuge der laufenden Produktion von vorste-
hend genannten Artikeln stellt sich auch stets das Pro-
blem, dass eine abgewickelte Rolle durch eine neue er-
setzt werden muss. Um dennoch eine durchgehende
Endlosbahn zu erhalten, kdnnen die Bahnenden mittels
eines sog. "Splicers" miteinander verbunden werden.
Derartige Vorrichtung sind jedoch aufwendig.

[0005] Der vorliegenden Erfindung liegt die Aufgabe
zugrunde, eine Vorrichtung und ein Verfahren zum Ab-
wickeln einer Endlosbahn der gattungsgemafen Art da-
hingehend zu verbessern, dass die Vorrichtung bzw. das
Verfahren sehr einfach und kostengtinstig ist und die Zei-
ten fur einen Rollenwechsel so gering wie mdglich ge-
halten werden kénnen.

[0006] Diese Aufgabe wird erfindungsgemai geldst
durch eine gattungsgeméafe Vorrichtung, die gekenn-
zeichnet ist durch ein flachenhaft erstrecktes Fordermit-
tel fur die Endlosbahn und eine bei dem Fordermittel an-
geordnete Stiitzeinrichtung fiir die Rolle, die so ausge-
bildet ist, dass die Rolle mit ihrer Rollenebene zur Verti-
kalen geneigt orientiert und radial gegen das Fordermittel
gestitzt und gegen das Fordermittel abrollend angeord-
net ist und so schwerkraftbedingt in einer Betriebsposi-
tion zum Abwickeln der Endlosbahn positioniert ist.
[0007] Zum Beschicken der Vorrichtung mit einer neu-
en abzuwickelnden Rolle, wird diese Rolle einfach in die
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Vorrichtung eingelegt; sie muss also nicht mehr auf einer
Welle oder einem Dorn positioniert werden, sie rutscht
quasi von selbst schwerkraftbedingt in ihre Betriebspo-
sition, wo sie dann durch die Stiitzeinrichtung gewisser-
malen verliersicher, jedoch mit entsprechendem Spiel
zum Abwickeln abrollbar gehalten ist. Die eigentliche Ab-
zugsbewegung der Bahn wird ausgehend von dem For-
dermittel eingeleitet, in dem das Foérdermittel das Bah-
nende ergreift und in Férderrichtung bewegt, dabei rollt
die Rolle gegen das Férdermittel ab und wird wiederum
durch die Stutzeinrichtung schwerkraftbedingt in der Be-
triebsposition gehalten. Die Neigung der Stutzeinrich-
tung zur Vertikalen betragt vorteilhafterweise 3 - 20°, ins-
besondere um 3 - 15° und weiter insbesondere um 3 -
10°.

[0008] Es erweistsich weiter als besonders vorteilhatft,
wenn zusatzlich das Fordermittel in Forderrichtung ge-
gen die Horizontale nach oben geneigt ist, insbesondere
um 5 - 50°, inshesondere um 10 - 45°, insbesondere um
10 - 40° und weiter insbesondere um 20 - 40°. Dies ist
vorteilhaft, da solchenfalls die Rolle beim Abwickeln nicht
durch weitere Mittel gegen die Férderrichtung gehalten
zu werden braucht.

[0009] Es erweist des Weiteren als Vorteilhaft, wenn
die Stutzeinrichtung ein erstes Anlagemittel fur die Rolle
aufweist, welches im wesentlichen senkrecht zu einer
Ebene des Fordermittels erstreckt ist.

[0010] Die Stutzeinrichtung kénnte ansich beliebige
Stltzmittel aufweisen, um die Rolle mitihrer Rollenebene
zur Vertikalen geneigt zu stiitzen. Es erweist sich jedoch
als zweckmaRig, wenn die Stitzeinrichtung ein erstes
Anlagemittel fiir die Rolle aufweist, welches eine im we-
sentlichen ebene Anlageflache bildet. Solchenfallsistder
Druck und damit die Oberflachenreibung zwischen der
Rolle und der Stiitzeinrichtung reduziert, und es kénnen
auch stark deformierte und teleskopierte Rollen abge-
wickelt werden.

[0011] Des Weiteren erweist es sich als vorteilhaft,
wenn die Stltzeinrichtung ein zweites Anlagemittel fiir
die Rolle aufweist, welches die Rolle radial stutzt und
gegen das die Rolle in Umfangsrichtung beim Abwickeln
gleitet. Auf diese Weise ist ein definierter Endanschlag
realisiert, welcher die Rolle entgegen der Abzugsrich-
tung in der Betriebsposition halt.

[0012] Dieses zweite Anlagemittel ist vorteilhafterwei-
se im wesentlichen senkrecht zu einer Ebene des For-
dermittels und/oder zu dem ersten Anlagemittel er-
streckt.

[0013] In weiterer Ausbildung der Erfindung von be-
sonderer Bedeutung und Einfachheit ist eine dem ersten
Anlagemittel gegeniberliegende Seite der Vorrichtung
offen oder mit einer Offnung ausgebildet, so dass eine
Rolle im wesentlichen senkrecht zu ihrer Rollenebene in
die Abwickelvorrichtung einsetzbar ist. Alternativ hierzu
oder zuséatzlich kann auch eine dem Fordermittel gegen-
Uberliegende Seite der Vorrichtung offen oder mit einer
Offnung ausgebildet sein, so dass die Rolle im wesent-
lichen radial oder gewissermaf3en von oben in ihre Be-
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triebsposition in die Vorrichtung einsetzbar ist. Solchen-
falls kann die Rolle Uber die Stiltzeinrichtung bzw. deren
erstes Anlagemittel in ihre Betriebsposition gleiten.
[0014] Das flachenhaft erstreckte Férdermittel kann in
vorteilhafter Weise durch ein Férderband gebildet sein.
Nach einem weiteren vorteilhaften Erfindungsgedanken
wird die Transportverbindung der Endlosbahn zu dem
Fordermittel bzw. Férderband dadurch erreicht, dass die-
ses mit Unterdruck beaufschlagt wird, so dass die End-
losbahn gegen das Férdermittel ansaugbar ist.

[0015] Das betreffende Bahnende kann dann quasi
von selbst "gefunden” und der weiteren Verarbeitung zu-
gefuihrtwerden. Ein weiterer manueller Eingriff in die Vor-
richtung ist nicht erforderlich.

[0016] Das flachenhaft erstreckte Fordermittel, insbe-
sondere das Forderband, ist weiterhin in vorteilhafter
Weise derart mit Unterdruck beaufschlagbar und so aus-
gebildet, dass die Endlosbahn nur durch das Férdermittel
angetrieben, von der Rolle abwickelbar ist, wobei die Rol-
le gegen das Fordermittel abrollbar ist. Das Fordermittel
kanninvorteilhafter Weise mit einer Geschwindigkeit von
bis zu 100 m/min. insbesondere 50 bis 100 m/min an-
treibbar sein. Es weist vorteilhafterweise eine Breite quer
zur Forderrichtung von 5 bis 150 cm, insbesondere von
20 -

[0017] 100cm,insbesonderevon25-70cmundweiter
insbesondere von 25 - 60 cm auf.

[0018] Insgesamtist die Abwickelvorrichtung bzw. de-
ren Stutzeinrichtung zur Aufnahme von einer Rolle mit
einem Durchmesser vorzugsweise von bis zu 200 cm,
insbesondere von 30 - 200 cm, insbesondere von 50 bis
200 cm, insbesondere von 50 - 150 cm ausgebildet. In
Weiterbildung der Erfindung erweist es sich als vorteil-
haft, wenn eine der Abwickelvorrichtung zugeordnete
Speichervorrichtung fiir weitere Rollen vorgesehen ist.
Vorzugsweise umfasst die Abwickelvorrichtung auch ei-
ne insbesondere weitgehend automatisierte Zuftihrvor-
richtung, mittels derer neue Rollen aus einer solchen
Speichervorrichtung in ihre Betriebsposition in der Ab-
wickelvorrichtung zufiihrbar sind.

[0019] Insgesamtwird mitdererfindungsgemafien Ab-
wickelvorrichtung eine in bestechender Weise einfache
und dennoch genau steuerbare Vorrichtung geschaffen,
bei der keine komplizierten aufwendigen Steuer- und Re-
gelkomponenten verwendet werden missen. Neue Rol-
len werden in beliebiger Weise der Stiitzeinrichtung zu-
gefiihrt; es muss lediglich die korrekte Orientierung der
Rolle beachtet werden.

[0020] Die Erfindung betrifft des Weiteren ein Verfah-
ren mit den Merkmalen des Anspruchs 18. Wenn dieses
Verfahren mit Endlosbahnen mit einem verhaltnismaRig
geringen Flachengewicht und einem verhaltnismaRig
grof3en Volumen, wie insbesondere in den Anspriichen
24 und 25 angegeben, durchgefiihrt wird, so bedeutet
dies, dass die gesamte Lauflange der Bahn je Rolle ver-
haltnismafig gering ist, so dass haufige Rollenwechsel
bei der Ausfiihrung des Konfigurationsprozesses erfor-
derlich sind. Gerade in diesem Fall erweist sich das er-
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findungsgemafe Verfahren und die erfindungsgemaie
Vorrichtung als besonders vorteilhaft, da sie einen Rol-
lenwechsel besonders einfach und zeitsparend ermdg-
lichen, und zwar entweder durch eine Bedienperson oder
eine besonders einfach ausgebildete automatisierte Vor-
richtung.

[0021] Insbesondere erweist es sich als vorteilhaft,
wenn die Endlosbahn gegen das Férdermittel angesaugt
wird, und weiter insbesondere wenn die Endlosbahn
durch das Fordermittel schréag zur Horizontalen geneigt
nach oben transportiert wird. Die Neigung zur Horizon-
talen betragt dabei vorzugsweise 10 -45°, inshesondere
10 - 40° und weiter insbesondere 20 - 40°. Die Neigung
zur Vertikalen betrégt vorzugsweise 3 - 20°, insbeson-
dere 3 - 15° und weiter insbesondere 3 - 10°. Die End-
losbahn ist nach einer Ausfuhrungsform der Erfindung
von einer Faserlage, vorzugsweise von einem Vliesstoff,
oder von einem Schaumstoff gebildet. Die Endlosbahn
wird vorzugsweise mit einem Flachengewicht von 50 -
500 g/m2, insbesondere 100 - 400 g/m2, insbesondere
130 - 300 g/m? zugefiihrt. Sie weist eine bevorzugte Dik-
ke von 1,5 - 20 mm, insbesondere 2,0 - 15 mm, insbe-
sondere 2,5 - 10 mm, jeweils gemessen bei einem Prif-
druck von 0,5 kPa, auf.

[0022] Weitere Merkmale, Einzelheiten und Vorteile
der Erfindung ergeben sich aus den beigefligten Paten-
tansprichen und aus der zeichnerischen Darstellung
und nachfolgenden Beschreibung einer bevorzugten
Ausfuhrungsform der erfindungsgemafen Abwickelvor-
richtung. In der Zeichnung zeigt:

Figur 1  eine perspektivische Ansicht einer erfin-
dungsgemafen Vorrichtung zum Abwickeln
einer Endlosbahn;

Figur 2  eine Seitenansichtder Vorrichtung nach Figur
1 mit Blick auf die Rollenebene;

Figur 3  eine Ansicht in Richtung des Pfeils IIl in Figur
2

Figur 4  eine schematische Darstellung der Vorrich-
tung mit weiteren Komponenten.

[0023] Die Figuren zeigen eine insgesamt mit dem Be-

zugszeichen 2 bezeichnete Vorrichtung zum Abwickeln
einer Endlosbahn, insbesondere einer Wattebahn von
einer Rolle 4.

[0024] Der Vorrichtung 2 nachgeordnet ist beispiels-
weise eine schnell laufende kontinuierlich bzw. endlos
arbeitende Maschine zur Herstellung von Hygienearti-
keln, bzw. Windeln, oder Verbandstoffen, OP-Materiali-
en oder andere derartige Medizinprodukte. Die Vorrich-
tung 2 umfasst ein flachenhaft erstrecktes Férdermittel
6 in Form eines Forderbands 8.

[0025] Das Foérderband istin nicht dargestellter Weise
als Saugband ausgebildet und mit Unterdruck beauf-
schlagbar, so dass eine vonder Rolle 4 abgezogene End-
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losbahn 10 gegen das Férderband 8 derart angesaugt
werden kann, dass hierdurch die zum Abwickeln von der
Rolle 4 erforderliche Abzugskraft allein durch das For-
derband 8 bereitgestellt bzw. ausgetbt wird.

[0026] Die Vorrichtung 2 umfasst des Weiteren eine
insgesamt mit Bezugszeichen 12 bezeichnete Stltzein-
richtung. Die Stiitzeinrichtung 12 umfasst ein erstes An-
lagemittel 14, welches von einer im wesentlichen ebenen
Anlageflache 16 gebildet wird, gegen welche die Rolle 4
mit ihrer Rollenebene 18 anlegbar ist.

[0027] Das erste Anlagemittel 14 bzw. die Anlagefla-
che 16 ist wie aus Figur 3 ersichtlich ist, zur Vertikalen
20 um einige Grad, insbes. 3 - 15°, geneigt. Auf diese
Weise wird erreicht, dass die Rolle 4 mitihrer Rollenebe-
ne 18 schwerkraftbedingt gegen die Anlageflache 16 an-
liegt und von dieser gestutzt wird. Das erste Anlagemittel
14 bzw. die Anlageflache 16 sind vorzugsweise im We-
sentlichen senkrechtzu einer Ebene 22 des Férderbands
8 orientiert. In der in den Figuren dargestellten Betriebs-
position der Rolle 4 ruht die Rolle 4 radial auf der Ebene
22 des Forderbands 8 und liegt ferner mit inrer Rollen-
ebene 18 gegen die Anlageflache 16 an.

[0028] Des Weiteren ist ein zweites Anlagemittel 24
fur die Rolle 4 vorgesehen, gegen welches die Rolle ra-
dial abgestitzt ist. Gegen dieses zweite Anlagemittel 24
gleitet die Rolle 4 in Umfangsrichtung beim Abwickeln
der Endlosbahn 10. Auch das zweite Anlagemittel 24 ist
von einer Anlageflache 26 gebildet. Die Anlageflache 26
ist im dargestellten Fall senkrecht zur Anlageflache 16
und zur Ebene 22 des Férderbands 8 ausgebildet. Man
erkennt ohne Weiteres, dass die Rolle lediglich fast be-
liebig in die Vorrichtung 2 eingelegt zu werden braucht
und dann schwerkraftbedingt in die dargestellte korrekte
Betriebsposition zum Abwickeln gleitet. Wird das mit Un-
terdruck beaufschlagbare Férderband 8 angetrieben, so
rollt die Rolle 4 wiederum schwerkraftbedingt gegen das
Forderband 8ab und rollt bzw. gleitetimmer wieder in die
korrekte Betriebsposition. Dabei wird automatisch das
Bandende "gefunden”, in dem es (lediglich die korrekte
Orientierung der Rolle 4 vorausgesetzt) gegen das For-
derband 8 angesaugt wird und dann zusammen mit dem
Forderband 8 in Forderrichtung 28 bewegt wird.

[0029] Man erkennt des Weiteren, dass das Forder-
band 8 bzw. dessen Ebene 22 um 5° bis 50°, insbeson-
dere um ca. 35 - 45° zur Horizontalen geneigt ist. Hier-
durch wird erreicht, dass die Rolle beim Abwickeln in
ihrer Betriebsposition verbleibt, ohne dass weitere Mittel
hierfiir vorgesehen werden mussten.

[0030] Insbesondere bendtigt die erfindungsgemalle
Vorrichtung keine zentrische Haltevorrichtung in Form
einer Welle oder eines Dorns, auf welcher die Rolle ab-
rollbar gehalten ist.

[0031] Sogar das Entfernen einer nicht dargestellten
Wickelhilse im Zentrum der Rolle nach dem vollsténdi-
gen Abwickeln erfolgt schwerkraftbedingt automatisch,
in dem die Hillse durch eine Offnung 32 (Figur 2) entge-
gender Forderrichtung 28 des Férderbands 8 nach unten
herausgleitet. Wéahrenddessen kann schon eine neue
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Rolle in die Vorrichtung eingelegt werden und sogar tber
die noch nicht vollstandig abgewickelte Endlosbahn ab-
rollen.

[0032] Wird ein neuer Bahnanfang gegen das Férder-
band 8 angesaugt, so wird ein in Figur 1 skizziertes Bah-
nende 32 Uber das Forderband 8 hinaus transportiert, es
gleitet dann Uber eine schrage Gleitflache 34 (Figur 2),
die zu diesem Zweck in Richtung eines Pfeils 36 ver-
schwenkt wird, und das Bahnende 33 zu einem weiteren
Transportband 38 fiihrt, welches die Bahn dann weiter
in Richtung auf eine Einzugswalze 40 fordert. Danach
kann die Gleitflache 34, die von einer schwenkbaren
Klappe gebildet sein kann, wieder nach unten ver-
schwenkt oder in beliebiger Weise nach unten abgesenkt
werden. Es bildet sich dann eine nach unten hdngende
Schlaufe in der Endlosbahn. Uber ansich beliebige be-
kannte, und daher hier nicht beschriebene Mittel kann
diese Vorratsschlaufe gesteuert beibehalten werden, in
dem entsprechend die Bahngeschwindigkeit des ersten
Fordermittels 6 als vorzugsweise einzige Komponente
gesteuert bzw. geregelt wird.

[0033] Schlieflich zeigt Figur 4 in schematischer Wei-
se die Vorrichtung 2 mit einer dem Abwickelvorgang
nachgeordneten Verarbeitungsmaschine 42 und einer
der Vorrichtung 2 zugeordneten Speichereinrichtung 44,
in der eine Mehrzahl von Rollen vorgehalten werden. Mit-
tels einer insbesondere weitgehend automatisierten Zu-
fuhreinrichtung 46 kann eine neue Rolle 48 der Speicher-
einrichtung 44 entnommen werden und im beispielhaft
einfachsten Fall durch einen einfachen translatorischen
Vorgang der Abwickelvorrichtung 2 zugefuhrt werden.
Ferner angedeutet ist noch eine ubrig bleibende Wickel-
hillse 50 der vorherigen Rolle, die durch die Offnung 32
selbsttéatig herausrollt.

Patentanspriiche

1. Vorrichtung (2) zum Abwickeln einer Endlosbahn
(10) von einer Rolle (4) im Zuge der Herstellung von
absorbierenden Hygieneartikeln, Verbandstoffen,
OP-Materialien oder Medizinprodukten, wobei die
Endlosbahn einem Konfigurationsprozess zugeftihrt
wird, gekennzeichnet durch ein flachenhaft er-
strecktes Fordermittel (6) fur die Endlosbahn (10)
und eine bei dem Foérdermittel (6) angeordnete
Stitzeinrichtung (12) fir die Rolle (4), die so ausge-
bildet ist, dass die Rolle (4) mit ihrer Rollenebene
(18) zur Vertikalen (20) geneigt orientiert und radial
gegen das Fordermittel (6) gestitzt und gegen das
Fordermittel (6) abrollend angeordnet ist und so
schwerkraftbedingt in einer Betriebsposition zum
Abwickeln der Endlosbahn (10) positioniert ist.

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Stitzeinrichtung (12) so ausge-
bildet ist, dass die Rolle (4) mit ihrer Rollenebene
(18) um 3 - 20°, insbesondere um 3 - 15° und weiter
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insbesondere um 3 - 10° zur Vertikalen geneigt ist.

Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das Fordermittel (6) in Forder-
richtung (28) gegen die Horizontale (30) nach oben
geneigt ist, insbesondere um 5 - 50°, insbesondere
um 10 - 45°, insbesondere um 10 - 40° und weiter
insbesondere um 20 - 40°.

Vorrichtung nach Anspruch 1, 2 oder 3, dadurch
gekennzeichnet, dass die Stltzeinrichtung (12) ein
erstes Anlagemittel (14) fur die Rolle (4) aufweist,
welches im wesentlichen senkrecht zu einer Ebene
(22) des Fordermittels (6) erstreckt ist.

Vorrichtung nach einem oder mehreren der vorste-
henden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass die Stutzeinrichtung (12) ein erstes Anlagemit-
tel (14) fur die Rolle (4) aufweist, welches eine An-
lageflache (16) bildet.

Vorrichtung nach einem oder mehreren der vorste-
henden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass die Stutzeinrichtung (12) ein zweites Anlage-
mittel (24) fur die Rolle (4) aufweist, welches die Rol-
le (4) radial stiitzt und gegen das die Rolle in Um-
fangsrichtung beim Abwickeln gleitet.

Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das zweite Anlagemittel (24) im we-
sentlichen senkrecht zu einer Ebene (22) des For-
dermittels (12) und/oder zu dem ersten Anlagemittel
(14) erstreckt ist.

Vorrichtung nach einem oder mehreren der vorste-
henden Anspriche, dadurch gekennzeichnet,
dass eine dem ersten Anlagemittel (14) gegentber-
liegende Seite der Vorrichtung offen oder mit einer
Offnung ausgebildet ist, so dass eine Rolle (4) im
wesentlichen senkrecht zu ihrer Rollenebene (18) in
ihre Betriebsposition in die Vorrichtung einsetzbar
ist.

Vorrichtung nach einem oder mehreren der vorste-
henden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass eine dem Fdrdermittel (6) gegenuberliegende
Seite der Vorrichtung offen oder mit einer Offnung
ausgebildet ist, so dass eine Rolle (18) im wesentli-
chen radial oder von oben in ihre Betriebsposition in
die Vorrichtung einsetzbar ist.

Vorrichtung nach einem oder mehreren der vorste-
henden Anspriche, dadurch gekennzeichnet,
dass das flachenhaft erstreckte Fordermittel (6) ein
Forderband (8) ist.

Vorrichtung nach einem oder mehreren der vorste-
henden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
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12.

13.

14.

15.

16.

17.

18.

dass das flachenhaft erstreckte Férdermittel (6) mit
Unterdruck beaufschlagbar ist, so dass das Endlos-
band gegen das Fordermittel (6) ansaugbar ist.

Vorrichtung nach Anspruch 11, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das flachenhaft erstreckte Forder-
mittel. (6) derart mit Unterdruck beaufschlagbar aus-
gebildetist, dass das Endlosband nur durch das Fér-
dermittel (6) angetrieben von der Rolle (4) abwickel-
bar ist, wobei die Rolle (4) gegen das Férdermittel
(6) abrollbar ist.

Vorrichtung nach einem oder mehreren der vorste-
henden Anspriche, dadurch gekennzeichnet,
dass das Fordermittel (6) mit einer Geschwindigkeit
bis 100 m/min, insbesondere von 50 - 100 m/min
antreibbar ist.

Vorrichtung nach einem oder mehreren der vorste-
henden Anspriche, dadurch gekennzeichnet,
dass das Fordermittel (6) eine Breite quer zur For-
derrichtung (28) von 5 bis 150 cm, insbesondere von
20-100 cm, insbesondere von 25 - 70 cm und weiter
insbesondere von 25 - 60 cm aufweist.

Vorrichtung nach einem oder mehreren der vorste-
henden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass die Stitzeinrichtung (12) zur Aufnahme einer
Rolle (4) mit einem Durchmesser von 50 - 200 cm ,
insbesondere bis 150 cm ausgebildet ist.

Vorrichtung nach einem oder mehreren der vorste-
henden Anspriiche, gekennzeichnet durch eine
zugeordnete Speichereinrichtung (44) fir weitere
Rollen.

Vorrichtung nach einem oder mehreren der vorste-
henden Anspriiche, gekennzeichnet durch eine
insbesondere weitgehend automatisierte Zufuhrein-
richtung (46), mittels derer neue Rollen (48) aus ei-
ner Speichereinrichtung (44) in die Betriebsposition
in der Abwickelvorrichtung zufiihrbar sind.

Verfahren zum Abwickeln einer Endlosbahn (10) von
einer Rolle (4) im Zuge der Herstellung von absor-
bierenden Hygieneartikeln, Verbandstoffen, OP-
Materialien oder dergleichen Medizinprodukten, wo-
bei die Endlosbahn einem Konfigurationsprozess
zugefuhrtwird, dadurch gekennzeichnet, dass die
Endlosbahn (10) von einem flachenhaft erstreckten
Fordermittel (6) von der Rolle (4) abgewickelt wird
und die Rolle (4) dabei von einer bei dem Férdermit-
tel (6) angeordneten Stitzeinrichtung (12) mit ihrer
Rollenebene (18) zur Vertikalen (20) geneigt orien-
tiert und radial gegen das Fordermittel (6) gestutzt
wird und dabei gegen das Fordermittel (6) abrollend
schwerkraftbedingt in einer Betriebsposition zum
Abwickeln der Endlosbahn positioniert wird.
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