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(57)【特許請求の範囲】
【請求項１】
一定の幅（Ｂ）を有する紙ウェブまたは板紙ウェブからウェブの先端（５）を形成するた
めの要素（１）であって、前記要素（１）が前記ウェブ（２）の前記幅（Ｂ）より小さい
幅（ＢＭ）を有することと、
　　　　　前記要素（１）は、前記要素（１）が巻取りロール（４）およびコア（３）に
よって形成されるロール間隙（Ｎ１）に遅くとも挿入した後に、前記ウェブの新しい先端
（５）を形成する少なくとも１つの分割輪郭線（８）を有し、前記要素（１）が前記紙ウ
ェブまたは板紙ウェブによって少なくとも部分的に覆われることと、
を特徴とする要素（１）。
【請求項２】
少なくとも１つの接続部が前記ウェブの前記新しい先端（５）とコア（３）との間に形成
されるように、前記要素（１）が形成されることを特徴とする請求項１に記載の要素（１
）。
【請求項３】
前記要素（１）が、前記ウェブ（２）によって覆われていない領域（Ｉ）において少なく
とも１つの接着領域（６）を有することを特徴とする請求項１または２に記載の要素（１
）。
【請求項４】
前記要素（１）が、前記ウェブ（２）によって覆われている領域（ＩＩ）において少なく
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とも１つの接着領域（７）を有することを特徴とする請求項１～３のいずれか１項に記載
の要素（１）。
【請求項５】
前記要素（１）が、少なくとも前記ウェブ（２）によって覆われている領域（ＩＩ）にお
いて前記少なくとも１つの分割輪郭線（８）を有することを特徴とする請求項１～４のい
ずれか１項に記載の要素（１）。
【請求項６】
前記分割輪郭線（８）が、前記ウェブ（２）によって覆われる領域（ＩＩ）において前記
ウェブ（２）の打抜き、切断、穴あけ、型押しまたは弱化をするための少なくとも１つの
手段（９）を有することを特徴とする請求項５に記載の要素（１）。
【請求項７】
前記分割輪郭線（８）および／または前記手段（９）が、前記ウェブ（２）の進行方向（
ＬＲ）または進行方向（ＬＲ）に対して横方向のいずれにも形成されないことを特徴とす
る請求項５および６のいずれかに記載の要素（１）。
【請求項８】
前記要素（１）が、水溶性材料からなることを特徴とする請求項１～７のいずれか１項に
記載の要素（１）。
【請求項９】
前記要素（１）が、０．０５ｍｍ～１ｍｍの範囲の厚さ（ＤＭ）を有することを特徴とす
る請求項１～８のいずれか１項に記載の要素（１）。
【請求項１０】
前記要素（１）が、≦１０００ｍｍの幅（ＢＭ）を有することを特徴とする請求項１～９
のいずれか１項に記載の要素（１）。
【請求項１１】
前記要素（１）が、≦１５００ｍｍの長さ（ＬＭ）を有することを特徴とする請求項１～
１０のいずれか１項に記載の要素（１）。
【請求項１２】
前記要素（１）が、プラスチック、繊維材料、耐引裂繊維性材料の組合せから構成される
成形物として形成されることを特徴とする請求項１～１１のいずれか１項に記載の要素（
１）。
【請求項１３】
前記要素（１）が、前記要素（１）と、少なくとも１つのキャリア（１０）と、それらの
間に位置する少なくとも１つの接続手段（１２）と、を具備する複合物体（１１）として
形成されることを特徴とする請求項１～１２のいずれか１項に記載の要素（１）。
【請求項１４】
前記複合物体（１１）の少なくとも１つの要素が、水溶性材料からなり、前記ウェブ（２
）を切断した後に、ロール（３．１）に巻き付けられない要素であることを特徴とする請
求項１３に記載の要素（１）。
【請求項１５】
前記複合物体（１１）が、容易に分割する構造物（１３）を有することを特徴とする請求
項１３または１４に記載の要素（１）。
【請求項１６】
前記キャリア（１０）および／または前記接続手段（１２）が、容易に分割する構造物（
１３）を有することを特徴とする請求項１３～１５のいずれか１項に記載の要素（１）。
【請求項１７】
前記接続手段（１２）が、少なくとも１つの容易に分割する媒体（１４）からなることを
特徴とする請求項１６に記載の要素（１）。
【請求項１８】
前記容易に分割する媒体（１４）が、水溶性であり、ペーパキャリア（１５）からなるこ
とが好ましいことを特徴とする請求項１７に記載の要素（１）。
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【請求項１９】
前記接続手段（１２）が、少なくとも１つのフォームフィッティング接続またはタッチア
ンドクローズ接続または圧力嵌め接続によって接続される少なくとも２つの要素を具備す
ることを特徴とする請求項１３～１５のいずれか１項に記載の要素（１）。
【請求項２０】
前記接続手段（１２）が、少なくとも１つの接着層（１６、１７）によって、前記要素（
１）および前記キャリア（１０）に接着されることを特徴とする請求項１３～１９のいず
れか１項に記載の要素（１）。
【請求項２１】
前記接着層（１６、１７）が、水溶性であり、２５μｍ～１００μｍの範囲である層厚（
Ｄ１６、Ｄ１７）を有することを特徴とする請求項２０に記載の要素（１）。
【請求項２２】
少なくとも１つの接着層（１６、１７）が、被膜（１８）を有することを特徴とする請求
項２０または２１に記載の要素（１）。
【請求項２３】
前記被膜（１８）が、少なくとも１つのスリット（１９）を備えていることを特徴とする
請求項２２に記載の要素（１）。
【請求項２４】
前記巻取りロール（４）の周縁面（２１）に対する一時的な接続部を形成するために、前
記要素（１）が、少なくとも１つの接着領域、静電気力、磁気力、前記巻取りロール（４
）に対する真空の印加、少なくとも１つのタッチアンドクローズファスナまたは少なくと
も１つのスナップファスナ連結によって形成されることを特徴とする請求項１～２３のい
ずれか１項に記載の要素（１）。
【請求項２５】
前記要素（１）が、少なくとも１つの水溶性材料からなることを特徴とする請求項１～２
４のいずれか１項に記載の要素（１）。
【請求項２６】
紙ウェブまたは板紙ウェブからウェブの先端（５）を形成するための方法であって、
前記紙ウェブまたは板紙ウェブの前記先端（５）が、請求項１～２５のいずれか１項に記
載の少なくとも１つの要素（１）を備えるように形成されることを特徴とする方法。
【請求項２７】
コア（３）上に紙ウェブまたは板紙ウェブからウェブの先端（５）を形成するための方法
であり、請求項１～２６のいずれか１項に記載の少なくとも１つの要素（１）が用いられ
る方法であって、
　　　　　　割当てられる前記要素（１）の領域が前記紙ウェブまたは板紙ウェブによっ
て覆われないように前記要素（１）が前記紙ウェブまたは板紙ウェブに割当てられること
と、
　　　　　遅くとも前記紙ウェブまたは板紙ウェブが前記コア（３）から排出される点（
Ｑ）の領域において、前記要素（１）による前記紙ウェブまたは板紙ウェブの切断が実行
されるか、および／または実行可能となり、それによって前記要素（１）および前記コア
（３）に接合される前記ウェブの新しい先端（５）が形成されることと、
を特徴とする方法。
【請求項２８】
前記巻取りロール（４）および前記コア（３）によって形成されるロール間隙（Ｎ１）に
達した後、前記要素（１）が、覆われていない領域（Ｉ）において前記コア（３）に少な
くとも一時的に接続されることを特徴とする請求項２７に記載の方法。
【請求項２９】
前記要素（１）が、少なくとも１つの分配装置（２３）によって前記ウェブ（２）と前記
巻取りロール（４）との間に実質的に直接挿入されることを特徴とする請求項２６～２８
のいずれか１項に記載の方法。
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【請求項３０】
前記ウェブ（２）が巻き付けられていない巻取りロール（４）の場合には、前記要素（１
）が、少なくとも１つの分配装置（２３）によって前記ロール間隙（Ｎ１）に実質的に直
接挿入されることを特徴とする請求項２９に記載の方法。
【請求項３１】
前記要素（１）が、少なくとも１つの分配装置（２３）によって前記ウェブ（２）と前記
巻取りロール（４）との間に間接的に挿入されることを特徴とする請求項２６～２８のい
ずれか１項に記載の方法。
【請求項３２】
前記要素（１）が、最初は前記ウェブ（２）の下面に割当てられ、次に前記ウェブ（２）
によって前記ウェブ（２）と前記巻取りロール（４）との間に挿入されることを特徴とす
る請求項３１に記載の方法。
【請求項３３】
前記要素（１）が、最初は前記巻取りロール（４）の周縁面（２１）に割当てられ、次に
前記巻取りロール（４）によって前記ウェブ（２）と前記巻取りロール（４）との間に挿
入されることを特徴とする請求項３１に記載の方法。
【請求項３４】
前記要素（１）が、少なくとも１つの分配装置（２３）によって前記ウェブ（２）と前記
コア（３）との間に実質的に直接挿入されることを特徴とする請求項２６～２８のいずれ
か１項に記載の方法。
【請求項３５】
前記ウェブ（２）が巻き付けられていないコア（３）の場合には、前記要素（１）が、少
なくとも１つの分配装置（２３）によって前記ロール間隙（Ｎ１）に実質的に直接挿入さ
れることを特徴とする請求項３４に記載の方法。
【請求項３６】
前記要素（１）が、少なくとも１つの分配装置（２３）によって前記ウェブ（２）と前記
コア（３）との間に間接的に挿入されることを特徴とする請求項２６～２８のいずれか１
項に記載の方法。
【請求項３７】
前記要素（１）が、最初に前記ウェブ（２）の上面に割当てられ、次に前記ウェブ（２）
によって前記ウェブ（２）と前記コア（３）との間に挿入されることを特徴とする請求項
３６に記載の方法。
【請求項３８】
前記要素（１）が、最初に前記コア（３）の周縁面（２４）に割当てられ、次に前記コア
（３）によって、前記ウェブ（２）と前記コア（３）との間に挿入されることを特徴とす
る請求項３６に記載の方法。
【請求項３９】
前記ロール間隙（Ｎ１）から離れた後、前記キャリア（１０）は、前記ウェブの前記新し
い先端（５）および前記コア（３）と共に搬送されないことを特徴とする請求項２６～３
８のいずれか１項に記載の方法。
【請求項４０】
前記ロール間隙（Ｎ１）から離れた後、前記キャリア（１０）は、少なくとも１つの捕捉
装置（２５）によって捕捉されることを特徴とする請求項３９に記載の方法。
【請求項４１】
前記ウェブ（２）の進行方向（ＬＲ）に見た場合に、前記要素（１）が、前記コア（３）
上で前記ウェブ（２）を切断および／または移送するための最後の装置および／または最
後の要素であることを特徴とする請求項２６～４０のいずれか１項に記載の方法。
【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
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　本発明は、一定の幅を有する可動ウェブ、特に紙ウェブまたは板紙ウェブからウェブの
先端を形成するための要素に関する。
【０００２】
　本発明はさらに、可動ウェブ、特に紙ウェブまたは板紙ウェブからウェブの先端を形成
するための方法に関する。
【背景技術】
【０００３】
　可動ウェブからウェブの先端を形成し、同ウェブを移送するためのこのタイプの方法は
、たとえば、紙または板紙を製作するための機械、コーティング機または同等の機械の巻
取りの分野において、製作工程を中断することなく、すなわち抄紙機または板紙抄紙機を
停止することなく、連続的に複数のコア（空のスプールとも言う）上にウェブを巻取るた
め、またはウェブを散発的に、すなわち紙ウェブまたは板紙ウェブにおいて休止後、また
は好ましくは空のコア上で抄紙機または板紙抄紙機の始動後に巻取るために用いられる。
【０００４】
　その工程において、ウェブを切断することによって生成されるウェブの先端は新しいコ
ア上に好ましくは新しいロールを形成するために、好ましくは新しいコアに供給される。
【０００５】
　好ましくは新しいコア上で可動ウェブ、特に紙ウェブまたは板紙ウェブを移送するため
のこのタイプの方法は、本願出願人による特許文献１、特許文献２、特許文献３に開示さ
れている。尚、これらは先行公開公報ではない。
【０００６】
　この場合には、初期分割部品の形をとった少なくとも１つの要素が、ウェブと巻取りロ
ールとの間に挿入され、挿入される初期分割部品の領域がウェブによって覆われないよう
にし、巻取りロールおよびコアによって形成されるロール間隙に達した後に、初期分割部
品が覆われていない領域で少なくとも一時的にコアに接続され、遅くとも、ウェブがコア
から排出される点で、初期分割部品によるウェブの切断が実行されるか、および／または
実行可能となり、それによって初期分割部品およびコアに接合されるウェブの新しい先端
が形成される。
【特許文献１】ドイツ特許出願第ＤＥ　１０１　６１　０７３．４（ＰＲ１１３３３　Ｄ
Ｅ）号明細書
【特許文献２】ドイツ特許出願第ＤＥ　１０１　６３　５５４．０（ＰＲ１１３６６　Ｄ
Ｅ）号明細書
【特許文献３】ドイツ特許出願第ＤＥ　１０２　０１　４１０．８（ＰＲ１１３２８　Ｄ
Ｅ）号明細書
【発明の開示】
【発明が解決しようとする課題】
【０００７】
　したがって、本発明の目的は、可動ウェブからウェブの先端の改良した形成を行うこと
ができるそれぞれ冒頭で述べたタイプの要素および方法であって、好ましくは高い工程信
頼性、向上した操作性、有益な投資コストおよび工程コストを備え、既知の従来技術の欠
点を完全に回避するコア上に同ウェブを移送する要素および方法を提供することにある。
さらに、すべての既知のタイプの巻取りおよび広範囲のウェブに対して可能な限り同程度
に適用可能である方法を目的としている。
【課題を解決するための手段】
【０００８】
　本発明によれば、一定の幅を有する可動ウェブ、特に紙ウェブまたは板紙ウェブからウ
ェブの先端を形成するための要素において、本目的は、ウェブの幅より小さい幅の要素と
、遅くとも巻取りロールおよびコアによって形成されるロール間隙にそれを挿入した後に
、ウェブの新しい先端が形成され、前記要素がウェブによって少なくとも部分的に覆われ
るように形成された要素によって実現される。
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【０００９】
　要素のより小さい幅により、ウェブの幅にわたって局所的に任意の点で要素を挿入し、
信頼性のある態様でより扱いやすくすることが確実にできる。さらに、要素の形成のため
に、一般に可動ウェブからのウェブの先端の形成および同ウェブの所望の移送の工程信頼
性を確実に著しく向上させる。
【００１０】
　この場合には、「覆う」なる語は、可動ウェブが下面および上面の両方において要素を
覆うことを意味するものと理解されたい。
【００１１】
　さらに向上した工程信頼性に関して、ウェブの新しい先端とコアとの間に少なくとも１
つの接続部が形成されるように要素が形成されるのであれば好都合である。
【００１２】
　ウェブによって覆われていない領域およびウェブによって覆われている領域の両方にお
いて、要素は、それぞれの場合に少なくとも１つの接着領域を有し、既に述べた工程信頼
性も増大する。理想的には、この場合には、要素は、少なくともウェブによって覆われる
領域に、少なくとも１つの分割輪郭線および／またはウェブの打抜き、切断、穴あけ、型
押しまたは弱化をするための手段を有し、工程信頼性に関してウェブの新しい先端の生成
に実質的に役立つ。特定の実施形態において、分割輪郭線および／または手段は、進行方
向またはウェブの進行方向に対して横方向のいずれにも形成されない。
【００１３】
　冒頭で述べた機械において用いられる材料に関して、要素が水溶性材料からなるのであ
れば好都合である。
【００１４】
　要素の挿入から生じる径の増大を可能な限り小さくするために、厚さは０．０５ｍｍ～
１ｍｍの範囲であり、０．１０ｍｍ～０．５ｍｍの範囲であれば好ましく、０．１０ｍｍ
～０．２５ｍｍの範囲であれば特に好ましい。
【００１５】
　適切な工程信頼性を備えた改善した操作性の観点から、要素は、幅が≦１０００ｍｍで
あり、１００ｍｍ～５００ｍｍの範囲であれば好ましく、長さが≦１５００ｍｍであり≦
１０００ｍｍであれば好ましい。
【００１６】
　さらに、要素は、プラスチック、繊維材料、耐引裂繊維性材料、特に紙または少なくと
も１つの材料の組合せから構成される成形物として形成されることが好ましい。
【００１７】
　本発明によるさらなる改良例では、要素と、少なくとも１つのキャリアと、好ましくは
それらの間に位置する少なくとも１つの接続手段と、を備え、複合物体として形成される
要素であって、好ましくは水溶性材料からなる複合物体の少なくとも１つの要素であって
、ウェブの切断後にロールに巻付けられないことが好ましい要素と、複合物体および／ま
たはキャリアおよび／または接続手段が容易に分割する構造物を備える。
【００１８】
　この容易に分割する構造物は、要素およびキャリアの切断の直後には、もはや粘着性の
ある面はないため、部分の操作性に有利である。
【００１９】
　本発明による第１の実施形態において、接続手段は容易に分割する構造物を有し、接続
手段自体は少なくとも１つの容易に分割する媒体からなることが理想的である。
【００２０】
　容易に分割する媒体も同様に水溶性であり、ペーパキャリアを具備することが好都合で
ある。したがって、容易に分割する媒体は製品の材料からなり、このことはまた操作性な
どに関して利点が生じ、ペーパキャリアは寸法に関して工程の工学要件を満たすことを意
味する。
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【００２１】
　本発明による第２の実施形態において、接続手段は、少なくとも「フォームフィッティ
ング」接続または「タッチアンドクローズ」接続または圧力嵌め接続によって接続される
少なくとも２つの要素を具備する。要素自体も同様に、製品と類似の材料からなっていて
もよく、同一材料であれば好ましい。接続は、たとえばフォームフィッティング接続の例
としてさねはぎ接続などの容易に分割される接続技術のすべての既知の形態を想定するこ
とができる。
【００２２】
　接続手段は、それぞれの場合において少なくとも１つの接着層によって初期分割部品お
よびキャリアに接着されることが好ましく、接着層は、水溶性であることが好ましく、２
５μｍ～１００μｍの範囲の層厚を有すれば好ましく、４０μｍ～７５μｍの範囲であれ
ばさらに好ましい。向上した操作性を確保するために、少なくとも１つの接着層は被膜を
有する。被膜は、被膜の分離を改善するために少なくとも１つのスリットを備えることが
好ましい。
【００２３】
　要素の間接的な挿入の場合には、巻取りロールの周縁面またはコアの周縁面に対する一
時的な接続部を形成するために、少なくとも１つの接着領域、静電気力、磁気力、巻取り
ロールに対する真空の印加、少なくとも１つのタッチアンドクローズファスナまたは少な
くとも１つのスナップファスナ連結によって用意されるのであれば好都合である。
【００２４】
　冒頭で述べた機械において用いられる材料に関して、要素が少なくとも１つの水溶性材
料からなるのであれば好都合である。
【００２５】
　第１の改良例において、本発明によれば、可動ウェブ、特に紙ウェブまたは板紙ウェブ
からウェブの先端を形成するための方法において、ウェブの先端が本発明による少なくと
も１つの要素によって生成されることから、本目的が実現される。
【００２６】
　第２の改良例において、本発明によれば、本発明を踏まえて、コア上に可動ウェブ、特
に紙ウェブまたは板紙ウェブからウェブの先端を形成するための方法において、本発明に
よる少なくとも１つの要素が用いられ、割当てられる要素の領域がウェブによって覆われ
ないことが好ましいように要素がウェブに割当てられことと、遅くともウェブがコアから
排出される点の領域において、要素によるウェブの切断が実行されるか、および／または
実行可能となり、それによって要素およびコアに接合されるウェブの新しい先端が形成さ
れる。この場合には、巻取りロールおよびコアによって形成されるロール間隙に達した後
、要素は好ましくは覆われていない領域でコアに少なくとも一時的に接続されることが好
ましい。
【００２７】
　ロール間隙に達した後に、ウェブによって覆われていないことが好ましい領域でコアに
接続されるウェブに対する少なくとも１つの要素の特定の割当て、要素によるウェブの規
定の切断、要素およびコアに接合されるウェブの新しい先端の形成の結果として、従来技
術の既知の欠点が完全に回避される。
【００２８】
　特にウェブの新しく接合される先端の規定された信頼性のある形成によって、完全にき
れいな巻取り開始が確保される。このことは、最適な巻取り構造および少量の破損のため
の最も重要な必須条件の１つを表している。同時に、少数の方法ステップのみを含む方法
を用いて、きわめて経済的な投資コストおよび方法コストで、可動ウェブを移送する際に
最大の再現性および関連する信頼性が実現される。
【００２９】
　本発明によれば、少なくとも１つの分配装置によって種々の態様で要素を挿入すること
ができる。
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【００３０】
　原則的には、ウェブの下面への挿入は、以下のように行うことができる。
　　－ウェブと巻取りロールとの間の実質的に直接挿入する
　　－ウェブが巻き付けられていない巻取りロールの場合には、ロール間隙に実質的に直
接挿入する
　　－ウェブと巻取りロールとの間に間接的に挿入する
　　－最初はウェブと巻取りロールとの間でウェブによってウェブの下面に挿入する
　　－最初はウェブと巻取りロールとの間で巻取りロールによって巻取りロールの周縁面
への一時的な接続によって挿入する。
【００３１】
　原則的には、ウェブの上面への挿入は、以下のように行うことができる。
　　－ウェブとコアとの間の実質的に直接挿入する
　　－ウェブが巻き付けられていないコアの場合には、ロール間隙に実質的に直接挿入す
る
　　－ウェブとコアとの間に間接的に挿入する
　　－最初はウェブとコアとの間でウェブによってウェブの上面に挿入する
　　－最初はウェブとコアとの間でコアによってコアの周縁面への一時的な接続によって
挿入する。
【００３２】
　コアの巻取り品質が永続的な態様で与えられないようにするために、ロール間隙を残し
た後、キャリアは、ウェブの新しい先端およびコアと共に搬送されないことが好ましい。
好ましい実施形態において、ロール間隙から離れた後、キャリアは、少なくとも１つの捕
捉装置によって搬送される。
【００３３】
　工程信頼性および最適化に関して、本発明によれば、ウェブの切断および／またはコア
に対してウェブを移送するために、ウェブの進行方向においてみたときに最後の装置およ
び／または最後の要素が要素によって形成される。
【００３４】
　上述の本発明の特徴およびさらに以下に説明する特徴は、本発明の範囲を逸脱すること
なく、個別に指定した組合せのみならず、他の組合せまたは単独でも用いられることがで
きることは言うまでもない。
【００３５】
　本発明のさらなる特徴および利点は、図面に関連して、従属請求項および好ましい具体
的な実施形態に関する以下の説明から明白となる。
【発明を実施するための最良の形態】
【００３６】
　図１は、幅Ｂを有する可動ウェブ２、特に紙ウェブまたは板紙ウェブをコア３（図示せ
ず）上に移送するための本発明による要素１の第１の概略斜視図を示している。
【００３７】
　本発明によれば、ここで、要素１は、ウェブ２の幅Ｂより小さい幅ＢＭを有し、巻取り
ロール４およびコア３（図示せず）によって形成されるロール間隙Ｎ１に挿入された後に
、ウェブの新しい先端が形成されるような方法で形成され、要素１がウェブ２によって少
なくとも部分的に覆われるように準備される。ここで、ウェブの新しい先端（図示せず）
とコア３（図示せず、図６参照）との間に、少なくとも１つの接続部が形成されることが
好ましい。
【００３８】
　要素１の本発明による重要な目的は、特にウェブの新しい先端（図示せず）の形成にあ
るため、要素１は、たとえば、少なくともウェブ２によって覆われる領域ＩＩにおける縁
の形の少なくとも１つの分割輪郭線８を有する。別法として、または分割輪郭線８に加え
て、要素１は、ウェブ２によって覆われる領域においてウェブ２の打抜き、切断、穴あけ
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、型押しまたは弱化をするための少なくとも１つの手段９を有してもよい。この場合には
、分割輪郭線８および／または手段９は、ウェブ２の進行方向ＬＲ（矢印）にも進行方向
ＬＲ（矢印）に対して横方向にも形成されない。要素１およびコア３（図示せず）に接合
されるウェブの新しい先端（図示せず）は、たとえば、コア３（図示せず）と要素１との
間で包囲されるストリップによって形成されることができ、分割輪郭線８に沿って引裂く
ことによって要素１によって実質的に完全に切断される。引裂を連続的に行い、その結果
として信頼性のあるものにするために、対応する縁は、ウェブ２の引裂挙動に適合する角
度で形成されることができる。この方法のために、ウェブの新しい先端（図示せず）は、
コア３（図示せず）と要素１との間で包囲され、その結果、これらに既に接合される。要
素１に対するウェブの新しい先端（図示せず）の接合を向上させるために、要素１は、た
とえば、接着領域７をさらに備えていてもよい。接着領域７は、分配装置によってストリ
ップと巻取りロール４との間における要素１の間接的な挿入のために用いられることもで
きる。
【００３９】
　さらに、要素１は、０．０５ｍｍ～１ｍｍの範囲であり、０．１０ｍｍ～０．５ｍｍの
範囲であれば好ましく、０．１０ｍｍ～０．２５ｍｍの範囲であれば特に好ましい厚さＤ

Ｍと、≦１０００ｍｍであり、１００ｍｍ～５００ｍｍの範囲であれば好ましい幅ＢＭと
、≦１５００ｍｍであり、≦１０００ｍｍであれば好ましい長さＬＭと、を有する。
【００４０】
　要素１は、プラスチック、繊維材料、耐引裂繊維性材料、特に紙または少なくとも１つ
の材料の組合せから構成される成形物として形成されることが好ましく、少なくとも１つ
の水溶性材料からなる。
【００４１】
　さらに、要素１は、ウェブ２によって覆われていない領域Ｉおよびウェブ２によって覆
われている領域ＩＩ（破線によって分割）の両方に置いて、それぞれの場合に少なくとも
１つの接着領域６、７を有する。要素１と新しいコア３（図示せず）との間の接続の形成
は好ましい方法ステップに属しているため、この接続を形成するための要素１は手段６．
１によって接着領域６に設けられ、要素１の部分、多数の部分またはすべてにわたってこ
れらの手段６．１が延在することが可能となっている。接着剤の形をとる手段６．１の場
合にのみ、このような接続を形成することができる実質的に無制限の範囲が利用可能であ
る。コアの再利用の観点から、バイヤスドルフ（Ｂｅｉｅｒｓｄｏｒｆ）社の「テサ・パ
ワーストリップ（Ｔｅｓａ　Ｐｏｗｅｒｓｔｒｉｐ）」と類似の特に除去可能な接着手段
を用いると、きわめて良好な結果が実現される。周囲温度で不明確な接着特性を有し、特
定の温度に達した後に限り接続を形成することができるようになるホットメルト接着剤の
利用は、自動操作性および分配装置に対する要素の供給の点からだけでなく、きわめて関
心が高い。たとえば、ホットメルト接着剤を用いて積層された要素は、市販のプリンタの
単独シートフィードと同様に、格納カートリッジから実際の分配装置まで簡単かつ高信頼
性で供給されることができ、熱を供給することによって、その後の時間に所望の接着特性
を作動させることができる。このように、適切な反応性のホットメルト接着剤を考えると
、少なくとも初期回転の持続時間に存在する一時的な接続にすぎないとしても、要素とコ
アとの間に生成されることができる。特定の圧力の印加によってのみ作動するカプセル型
接着剤の利用によって、匹敵する利点を実現することができる。そこから生じる利点の詳
細な説明と共に、適切な接続のすべてのタイプの列挙は、本発明は重要ではなく、本願明
細書の範囲を確実に超えることになる。このため、要素が覆われていない領域でコアに少
なくとも一時的に接続され、その作用を全うするために、一般的に、この接続はまた、特
にタッチアンドクローズ接続などのフォームフィッティング接続、および特に熱溶接接続
などの溶接接続または磁気接続として構成されることができるという事実のみを参照され
たい。
【００４２】
　図２は、本発明による要素１の別の実施形態を示している。この場合には、要素１は、
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本発明による態様でキャリア１０に割当てられ、要素１はウェブ２（破線の輪郭）によっ
て覆われた領域における少なくとも１つの分割輪郭線８を有する。特に高い引裂強さを有
するウェブを移送する一部の用途では、要素は、ウェブ２（破線の輪郭）によって覆われ
る領域においてウェブ２の打抜き、切断、穴あけ、型押しまたは弱化をするための少なく
とも１つの手段９を有する。手段９は、ロール間隙に広がる力によって、またはロール間
隙の上流にさらに配置された少なくとも１つの補助装置（図示せず）によって、作用する
ことが好ましい。プラスチックウェブなどの規定の融点挙動を有するウェブを移送する場
合には、ストリップ（移送ストリップ）を切断するための熱も、切断手段として電気抵抗
ワイヤを装備した要素によって用いられることができる。熱を生成するために必要なエネ
ルギーは、たとえば、既知の装置（ここには図示せず）によってロール間隙の直上流であ
ることが好ましい誘電態様で、接触することなく、伝達されることができる。
【００４３】
　分割輪郭線８および／または手段９はいずれも、進行方向ＬＲ（矢印）またはウェブ２
（破線の輪郭）の進行方向ＬＲ（矢印）に対して横方向のいずれにも形成されない。
【００４４】
　図３はまた、本発明による要素１の別の実施形態を示している。
【００４５】
　本発明によれば、接着領域６、７および可能な分割輪郭線８の位置のために、この要素
１は、特にウェブの中心または中心領域におけるストリップ（移送ストリップ）と共に、
挿入領域を生成すると同時に、新しいコアにウェブ（図示せず）を移送するのに適してい
る。
【００４６】
　図４は、可動ウェブ２、特に紙ウェブまたは板紙ウェブをコア（図示せず）上に移送す
るための複合物体１１の形をとった本発明による要素の第１の概略断面図を示している。
【００４７】
　本発明による複合物体１１は、要素１と、少なくとも１つのキャリア１０と、それらの
間に位置する好ましくは少なくとも１つの接続手段１２と、を具備している。接続手段１
２は、容易に分割する構造物１３を有し、好ましい方法では、水溶性であることが好まし
く、ペーパキャリア１５からなる少なくとも１つの容易に分割する媒体１３（１４）から
なる。
【００４８】
　あるいは、接続手段１２はまた、少なくとも１つのフォームフィッティング接続または
タッチアンドクローズ接続または圧力嵌め接続によって接続される少なくとも２つの要素
を具備することができる。
【００４９】
　さらに、接続手段１２は、それぞれの場合に少なくとも１つの接着層１６、１７によっ
て、要素１およびキャリア１０に接着される。ここでは、個々の接着層１６、１７は、領
域にわたって塗布されている必要はない。たとえば、セグメントなどの形の個々の塗布は
、個々の要件を満たすのに十分である。接着層１６、１７は、水溶性であることが好まし
く、２５μｍ～１００μｍの範囲であり、４０μｍ～７５μｍの範囲であれば好ましい個
々の層厚Ｄ１６、Ｄ１７を有する。
【００５０】
　さらなる改良例において、要素１および／またはキャリア１０が接着される前に、少な
くとも１つの接着層１６、１７は、被膜１８を有する。被膜１８は、少なくとも１つのス
リット１９を備えていることが好ましい。
【００５１】
　図５は、移送動作中、複合物体１１の形をとった本発明による要素１の第２の概略断面
図を示している。一般的な構造の説明に関しては、図４の説明を参照されたい。
【００５２】
　接続手段１２が容易に分割する構造物１３を有することは明確に見て取ることができる
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。この場合には、接続手段１２は、少なくとも１つの容易に分割する媒体１４からなるこ
とが好ましく、少なくとも１つの容易に分割する媒体１４はペーパキャリア１５からなる
ことが好ましい。
【００５３】
　分割後に接着領域がないため、力の方向（矢印）と共に、移送動作中に作動する力のた
めに、容易に分割するペーパキャリア１５は、２つのペーパキャリア部分１５．１、１５
．２に少なくとも分割される。巻取りロール（図示せず）の表面に残るペーパキャリア部
分１５．１は、当業者には公知のスクレーパシステムによって、ペーパキャリア１５の分
割直後に、同ペーパキャリアから分離されることが好ましい。
【００５４】
　既に説明したように、接続手段１２はまた、別法として少なくとも１つのフォームフィ
ッティング接続またはタッチアンドクローズ接続または圧力嵌め接続によって接続される
少なくとも２つの要素を具備することができる。
【００５５】
　図６は、概略側面図において公知の巻取機２０の実施形態を示している。このタイプの
巻取機２０は、公開されたＰＣＴ明細書ＷＯ９８／５２８５８　Ａ１号（＝欧州特許第Ｅ
Ｐ　０　９１２　４３５　Ａ１号明細書、米国特許第６，１２９，３０５　Ａ号明細書）
または別の明細書欧州特許第ＥＰ　０　５４３　７８８　Ａ１号明細書、ドイツ特許第Ｄ
Ｅ　３５　１５　５１９　Ｃ２号明細書または米国特許第４，４４５，６４６　Ａ号明細
書から十分に公知である。これらの明細書の内容は、本願明細書の主題となる。
【００５６】
　巻取機２０は、特に圧力ドラムまたはキャリアドラムとして示された巻取りロール４を
具備する。ウェブ２は、平滑装置／カレンダ（ここでは図示せず）から抄紙機または板紙
抄紙機の変換機または乾燥セクション（同様にここでは図示せず）の最終グループに案内
され、一般にガイドまたはスプレッダロール（同様に図示せず）の周囲に巻き付けられ、
巻取りロール４の周縁面２１上を進行方向ＬＲ（矢印）に進行し、巻取りロール４とロー
ル３．１との間のロール間隙Ｎ２まで、一定の角度（巻き角）によって巻取りロール４の
周縁面２１の周囲に巻き付けられ、最終的にロール３．１上に巻き付けられる。それから
、ロール３．１は所定の直径に達している場合には、コア３、好ましくは空のスプールは
、駆動装置（図示せず）によって前方に加速され、巻取りロール４と接触させられ、ロー
ル間隙Ｎ１を形成する。その後、巻取りロール４前または上で、少なくとも１つの公知の
切断装置２２によって、少なくとも１つの縁領域において少なくとも１つの分割部が一般
に可動ウェブ２に形成される。このことは、少なくとも１つのストリップ（移送ストリッ
プ）が形成されることを意味する。コア３上にウェブ２全体を移送するために、ストリッ
プは切断され、新しいコア３に移送される。
【００５７】
　本発明による方法に関する第１の実施形態では、本発明による少なくとも１つの要素１
を用いて形成することができるウェブの先端が用意される。
【００５８】
　本発明による方法に関して第２の実施形態では、割当てられる要素１の領域がウェブ２
によって覆われていないことが好ましく、遅くともウェブ２がコア３から排出される点Ｑ
の領域において、要素１によるウェブ２が実行されるか、および／または実行可能となる
ようにウェブ２に割当てられる要素１が用意される。要素１およびコア３に接合されるウ
ェブの新しい先端がこのようにして形成される。その工程において、巻取りロール４およ
びコア３によって形成されるロール間隙Ｎ１に達した後、要素１は、好ましくは覆われて
いない領域Ｉにおいてコア３に少なくとも一時的に接続される。
【００５９】
　本発明によれば、少なくとも１つの分配装置２３によって種々の方法で要素１を挿入す
ることができる。よりよく理解するために、少数の可能性が図６に示される。
【００６０】
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　本発明によれば、ウェブ２の下面への要素１の挿入は原則的には、以下のように行うこ
とができる。
　　－ウェブ２と巻取りロール４との間の実質的に直接挿入する
　　－ウェブ２が巻き付けられていない巻取りロール４の場合には、ロール間隙Ｎ１に実
質的に直接挿入する
　　－ウェブ２と巻取りロール４との間に間接的に挿入する
　　－最初はウェブ２と巻取りロール４との間でウェブ２によってウェブ２の下面に挿入
する
　　－最初はウェブ２と巻取りロール４との間で巻取りロール４によって巻取りロール４
の周縁面２１への一時的な接続によって挿入する。
【００６１】
　本発明によれば、ウェブ２の上面への要素１の挿入は原則的には、以下のように行うこ
とができる。
　　－ウェブ２とコア３との間の実質的に直接挿入する
　　－ウェブ２が巻き付けられていないコア３の場合には、ロール間隙Ｎ１に実質的に直
接挿入する
　　－ウェブ２とコア３との間に間接的に挿入する
　　－ウェブ２とコア３との間でウェブ２によってウェブ２の上面に挿入する
　　－最初はウェブ２とコア３との間でコア３によってコア３の周縁面２４への一時的な
接続によって挿入する。
【００６２】
　巻取りロール４の周縁面２１またはコア３の周縁面２４への一時的な接続部を形成する
ために、要素１は、少なくとも１つの接着領域、静電気力、磁気力、巻取りロール４に対
する真空の印加、少なくとも１つのタッチアンドクローズファスナまたは少なくとも１つ
のスナップファスナ連結によって形成される。
【００６３】
　さらに、本発明は、ロール間隙Ｎ１から離れた後、ウェブの新しい先端またはコア３と
共に搬送されないキャリア１０を提供する。ロール間隙Ｎ１から離れた後、キャリア１０
は、少なくとも１つの捕捉装置２５によって捕捉され、種々の可能性によって巻取機２０
の領域から除去されることが好ましい。捕捉装置２５は、図６には概略的に示されている
に過ぎないが、原則的には、すべての公知の実施形態（捕捉用漏斗、印加される真空の有
無など）を想定することができる。
【００６４】
　キャリア１０は巻取りロール４の面に残っているのであれば、要素からの分割直後に、
当業者には公知のスクレーパシステムによって、巻取りロール４の面から外すことが好ま
しく、少なくとも１つの捕捉装置２５によって細くされることが好ましく、種々の可能性
によって巻取機２０の領域から除去される。
【００６５】
　原則的には、ウェブ２の進行方向ＬＲ（矢印）に見た場合に、要素１によって形成され
るコア３上でウェブ２を切断および／または移送するための最後の装置および／または最
後の要素が設けられる。
【００６６】
　従来技術によれば、切断装置２２は、ロール間隙Ｎ１の上流で、ウェブ２の上面または
下面に配置されることができ、高いエネルギー密度のジェットまたはビーム、特にウォー
タジェットまたはレーザビームの切断要素を有する切断要素であることが好ましい少なく
とも１つの切断要素を有することができる。切断装置２２の明らかに好ましい配置は存在
しないため、図６から明確に見て取ることができるように、結果は、巻取機２０に関して
分配装置２３および切断装置２２の構成においてかなり多数の可能な組合せがある。
【００６７】
　要約すれば、本発明によって、冒頭で個別に述べたタイプの複合物体および方法が形成
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され、向上した工程信頼性、よりよい操作性および有利な投資コストおよび方法コストを
備えた新しいコア上への可動ウェブの向上した移送を行うことができ、既知の従来技術の
欠点を完全に回避することができる。さらに、すべての既知のタイプの巻取りおよび広範
囲のウェブに関して、本方法を同程度に用いることができる。
【図面の簡単な説明】
【００６８】
【図１】本発明による要素の可能な実施形態の概略斜視図を示している。
【図２】本発明による要素の可能な実施形態の概略斜視図を示している。
【図３】本発明による要素の可能な実施形態の概略斜視図を示している。
【図４】複合物体としての構成における本発明による要素の第１の概略断面図を示してい
る。
【図５】移送動作中の複合物体としての構成における本発明による要素の第２の概略断面
図を示している。
【図６】概略側面図における既知の巻取機の実施形態を示している。

【図１】

【図２】

【図３】

【図４】
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【図６】



(15) JP 4213596 B2 2009.1.21

10

フロントページの続き

(56)参考文献  特表２０００－５１４７７０（ＪＰ，Ａ）
              米国特許第０５８１０２７９（ＵＳ，Ａ）
              米国特許第０４４１４２５８（ＵＳ，Ａ）
              特公平０５－０５０４１８（ＪＰ，Ｂ２）
              特公平０１－０５７０１６（ＪＰ，Ｂ２）
              米国特許第０５４５３１４１（ＵＳ，Ａ）
              特開平０２－１１７５５０（ＪＰ，Ａ）

(58)調査した分野(Int.Cl.，ＤＢ名)
              B65H  19/00-19/30


	biblio-graphic-data
	claims
	description
	drawings
	overflow

