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The device allows to perform a change of rollers during the unrolling of a web which is cut out into sheets in a transverse
cutter (3) and unrolled from a roller (7), (8) arranged on a roller support (2). This web has only a minimum overthickness at its
joint while having a solid joint. The roller support (2) is provided with carriages (9, 10) for at least two rollers (7,8).During chan-
ging of rollers, a double web composed of a tail section (11) and a head section (12) is unrolled. A cutting station (14) used to cut
_|.the double web, precedes a gluing station (15) operated with a time delay with respect to the cutting station to connect the end
(30) of the tailing section (11) with the beginning (31) of the head section (12) by means of an adhesive tape (23). A feed roller
(13) drives the double web. Tractionmembers(16) arranged at the vicinity of the gluing station (15) and being actuated indepen-

dently, cooperate with the head (12) or tail (11) sections so as to act on the front and of the respective off-cut web located before of
after the cutting station.

(57) Abstract




(57) Zusammenfassung

Um eine Vorrichtung zur Bewerkstelligung eines fliegenden Rollenwechsels beim Verarbeiten einer in einem Quer-
schneider (3) in Bogen unterteilbaren, von einer auf einem Rollensténder(2) aufnehmbarenRolle (7 bzw. 8) abziehbaren Bahn
zu schaffen, die mit einem vergleichsweise sehr schmalen Verdickungsbereich auskommt und dennoch eine sichere Bahnver-
bindung gewihrleistet, wird der Rollenstinder (2) mit Aufnahmeeinrichtungen (9 bzw. 10) fiir mindestens zweiRollen (7 bzw.
8) versehen, von denen beim Rollenwechsel eine Doppelbahn mit einer Auslaufbahn (11) und einer Anschiufibahn (12) ab-
ziehbar ist, wird im Bereich des Bahnverlaufs eine zum Durchtrennen der Doppelbahn aktivierbare Trennstation (14) vorgese-
hen, der eine mit entsprechendem Verzug gegeniiber der Trennstation aktivierbare Klebestation (15) zum Verbinden des beim .
Trennvorgang hergesteliten Endes (30) der Auslaufbahn (11) mit dem beim Trennvorgang hergestellten Anfang (31) der An-
schiuBbahn (12) mittels eine die StoBstelle iiberbriickenden Klebstreifens (23) nachgeordnet und eine zumindest zwischen
Trenn- und Klebevorgang aktivierte, von der Doppelbahn durchlaufene Vorschubeinrichtung (13) vorgeordnet, und werden
ferner im Bereich derKlebestation (15) der AnschluBbahn (12) bzw. der Auslaufbahn (11) jeweils zugeordnete, unabhéngig vo-
neinander aktivierbare Zugeinrichtungen (16) vorgesehen, die jeweils mit dem vorderen Ende des vor bzw. hinter der Trenn-
stelle liegenden Abfalltrums der jeweils zugeordneten Bahn zum Eingriff bringbar sind.
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Vorrichtung zur Bewerkstelligung eines fliegenden

Rollenwechsels

Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zur Bewerkstelli-
gung eines fliegenden Rollenwechsels beim Verarbeiten
einer in einem Querschneider in Bogen unterteilbaren, von
einer auf einem Rollenstdnder aufnehmbaren Rolle abzieh-

5 baren Bahn.

Aus der DE-PS 20 10 467 ist eine Anordnung zum Verarbei-
ten einer in einem Querschneider in Bogen unterteilbaren,
von einer Rolle abziehbaren Bahn bekannt. Bel dieser be-
kannten Anordnung kann auf dem Rollenstidnder jeweils le-

10 diglich eine Rolle aufgenommen werden. Wenn diese Rolle
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abgearbeitet ist, muB eine neue Rolle eingelegt und die
Bahn neu eingezogen werden. Dies ist umstd@ndlich und zeit-
raubend und filhrt zu unerwiinschten Betriebsunterbrechungen,

was die an sich gute Wirtschaftlichkeit driickt.

Bei sogenannten Rollenrotationsdruckmaschinen ist zwar

ein fliegender Rollenwechsel schon bekannt, der einen
kontinuierlichen Betrieb ermdglicht. Bei bekannten Anord-
nungen dieser Art (z.B, DE-OSen 22 46 360, 23 31 125) wird
hierzu ein sogenannter Rollenstern verwendet, der mehrere
Rollen aufnehmen kann. Wihrend von der abgearbeiteten Rol-
le noch Material abgezogen wird, wird die neue Rolle be-
reits durch einen separaten Antrieb beschleunigt. Zum Ver-
binden der von der abgearbeiteten Rolle ablaufenden Aus-
l1aufbahn mit der auf der neuen Rolle vorhandenen AnschluB-
bahn wird die Auslaufbahn an die neue Rolle angedriickt und
durch in den Spalt eingebrachten oder auf einer der Bahnen
vorhandenen Klebstoff hiermit verklebt. Nach erfolgter Ver-
bindung wird die Auslaufbahn abgeschlagen. Bei Anordnungen
dieser Art ergibt sich ersichtlich ein verhdltnismdBig
langer Uberlappungsbereich, in welchem die Bahn doppelte
Materialstirke aufweist. In Rollenmaschinen wird eine der-
artige Verdickung verkraftet. Bogenmaschinen sind diesbe-
ziiglich jedoch weit empfindlicher als Rollenmaschinen. Der
gesamte Uberlappungsbereich miiBte daher mit Hilfe entspre-
chender Kontrollorgane aus dem normalen Materialfluf her-
ausgenommen werden, was jedoch zu Liicken im MaterialfluB
und damit zu nicht vermeidbaren Betriebsunterbrechungen
fithren wiirde. Dies diirfte der Grund daflir sein, warum bis-
her bei Bogenmaschinen von einem fliegenden Rollenwechsel

abgesehen wurde.

Der Erfindung liegt nun die Aufgabe zugrunde, erstmals
eine Vorrichtung eingangs erwdhnter Art in Vorschlag zu

bringen, die nicht nur einfach aufgebaut ist, sondern auch
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zuverldassig arbeitet, und die gleichzeitig mit einem ver-
gleichsweise sehr schmalen Verdickungsbereich auskommt und

dennoch eine sichere Bahnverbindung gewdhrleistet.

Die LOsung dieser Aufgabe gelingt gemdBR der Erfindung da-
5 durch, daB der Rollenstdnder Aufnahmeeinrichtungen filir
mindestens zweli Rollen aufweist, von denen beim Rollen-
wechsel eine Doppelbahn mit einer Auslaufbahn und einer
AnschluBbahn abziehbar ist, daB im Bereich des Bahnver-
laufs eine zum Durchtrennen der Doppelbahn aktivierbare
10 Trennstation vorgesehen ist, der eine mit entsprechendem
Verzug gegeniiber der Trennstation aktivierbare Klebesta-
tion zum Verbinden des beim Trennvorgang hergestellten En-
des der Auslaufbahn mit dem beim Trennvorgang hergestell-
ten Anfang der AnschluBbahn mittels eines die StoBstelle
15 Uberbriickenden Klebestreifens nachgeordnet und eine zu-
mindest zwischen Trenn- und Klebevorgang aktivierte, von
der Doppelbahn durchlaufene Vorschubeinrichtung vorgeord-
net ist, und daB ferner im Bereich der Klebestation der
AnschluBbahn bzw..der Auslaufbahn jeweils zugeordnete,
20 unabhidngig voneinander aktivierbare Zugeinrichtungen vor-
gesehen sind, die jeweils mit dem vorderen Ende des vor
bzw, hinter der Trennstelle liegenden Abfalltrums der je-

weils zugeordneten Bahn zum Eingriff bringbar sind.

Da hierbei die beiden Bahnen gemeinsam praktisch an der-
25 selben Stelle durchtrennt werden, liegen die StoBkanten
in vorteilhafter Weise genau nebeneinander, so daB die
StoBstelle einfach mittels eines schmalen Klebstreifens
Uberbriickt werden kann, was in vorteilhafter Weise ledig-
lich einen sehr schmalen Verdickungsbereich ergibt. Trotz
30 des beide Bahnen durchtrennenden Schnitts erfolgt hier-
bei in vorteilhafter Weise keine Unterbrechung des Bahn-
vorschubs, da die der Trennstation vorgeordnete Vorschub-

einrichtung einen einwandfreien Vorschub bis zum nachfol-
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genden Klebevorgang gewdhrleistet. Die Vorschubeinrich-
tung kann einfach zwei aneinander an~ bzw. voneinander
abstellbare Leitwalzen aufweisen, von denen mindestens
eine mit der erwinschten Bahngeschwindigkeit antreibbar
5 ist. Die Aktivierung erfolgt hierbei einfach durch Anstel-
len der beiden Leitwalzen. Die Zugeinrichtungen sind zweck-
miBig der Klebestation nachgeordnet. Hierdurch ist im Be-
reich zwischen Trennstation und Klebestation eine einfa=-
che Bahnflihrung m8glich. Die der Auslaufbahn zugeordnete
10 Zugeinrichtung bildet dabei praktisch eine Weiche, welche
das abgetrennte Ende der Auslaufbahn aus dem zum Quer-
schneider flihrenden Bahnverlauf herausfiihrt. Dies 148t
sich besonders einfach durch Verwendung einer zweckmdBi-
gerweise schwenkbar gelagerten Saugwalze als Zugeinrich-
15 tung erreichen. Die der Anschlufbahn zugeordnete Zugein-
richtung dient zum Beschleunigen der die AnschluBbahn éent-
haltenden neuen Rolle. Hierfiir kann daher zweckmdBig eine
einfache Wickelwalze Verwendung finden, die vorteilhaft
iiber eine Rutschkupplung antreibbar ist. Auf dieser Wik-
20 kelwalze wird der vor der Trennstelle liegende Abschnitt
der AnschluBbahn automatisch aufgenommen. Es ist daher in
vorteilhafter Weise mdglich, die genannte Wickelwalze beil
der Einleitung des Verbindungsvorgangs einfach zundchst
solange laufen zu lassen, bis die &uBeren, unbrauchbaren
25 Lagen der AnschluBrolle abgewickelt sind. Die duBeren La-
gen z.B. einer Papierrolle sind in der Regel zu stark aus-
getrocknet und lassen daher kein befriedigendes Drucker-
gebnis erwarten. Auferdem sind im Bereich der &duBeren La-
gen normalerweise Beschddigungen vorhanden, die eine Ver-
30 wendung dieses Materials unm&glich machen. Die mit der
Erfindung erzielbaren Vorteile sind demnach insbesondere

in der hiermit erzielbaren Rationalisierung zu sehen.

Sofern die Zugeinrichtungen der Klebestation nachgeordnet

sind, was wie weiter oben bereits angedeutet, hinsichtlich
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der Bahnfiihrung Vorteile bringen kann, kann der der An-
schluBbahn zugeordneten Zugeinrichtung nach erfolgtem
Schnitt zweckmiBig eine leichte Voreilung gegeniiber der
normalen Bahngeschwindigkeit aufgeprdgt werden, wodurch
das hintere Ende des hiervon abgezogenen Abfalltrums die
StoBstelle zwischen Auslaufbahn und AnschluBbahn zum Auf-
bringen des Klebestreifens freigibt.

ZweckmiBig kann die der AnschluBbahn zugeordnete Zugein-
richtung unterhalb und die der Auslaufbahn zugeordnete
Zugeinrichtung oberhalb der Bahnfithrung angeordnet sein.
Die AnschluBbahn 1l&uft demnach unterhalb der Auslaufbahn.
Die neue Rolle kann daher einfach hinter der bereits ab-
gearbeiteten Rolle in Stellung gebracht werden.

Eine weitere zweckmiBige Ausgestaltung kann darin beste-
hen, daB eine vom Einlaufbereich der AnschluBbahn zumin-
dest bis zur zugeordneten Zugeinrichtung filhrende Bahn-

einzugseinrichtung vorgesehen ist.

Weitere zweckmdfige Fortbildungen und vorteilhafte Ausge-
staltungen der {ibergeordneten MaBnahmen ergeben sich aus
der nachstehenden Beschreibung eines Ausfiihrungsbeispiels
anhand der Zeichnung in Verbindung mit den restlichen Un-

teranspriichen.
In der Zeichnung zeigen:

FPigur 1 eine schematische Darstellung einer erfindungs-
gemiBen Vorrichtung anhand einer einem eine Bo-
gendruckmaschine bedienenden Bogenanleger vor-

geordneten Rollen-Bogeneinheit und

Figuren die Arbeitsweise der erfindungsgeméfBen Vorrich-

2a - 2e tung anhand von fiinf untereinander dargestell-
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ten Betriebsphasen.

Die in Figur 1 dargestellte Rollen-Bogeneinheit weist ein
hier lediglich durch seine UmriBlinien angedeutetes, in
der Seitenansicht etwa L-fdrmiges Gestell 1 auf, dessen

5 unterer Schenkel als Rollenstinder 2 ausgebildet ist. Die
in Figur 1 dargestellte Rollen-Bogeneinheit ist winklig
zu einem hier nicht ndher dargestellten Bogenanleger einer
Bogendruckmaschine angeordnet, dem die mittels eines als
Ganzes mit 3 bezeichneten Querschneiders von einer Mate-

10 rialbahn 4, hier einer Papierbahn, die von einer auf dem
Rollenstinder 2 aufgenommenen Rolle, hier einer Papier-
rolle, abgewickelt wird, heruntergeschnittenen Bogen 5
in praktisch senkrecht zur Zeichenebene verlaufender
Richtung zugefiihrt werden. Der Bahnvorschub zum Quer-

15 schneider 3 wird durch ein bei 6 angedeutetes Zugwalzen-
paar bewerkstelligt. Der Rollentriger 2 ist so dimensio-
niert, daB jéweils eine unverbrauchte Rolle der bei 7
angedeuteten Art und eine schon verhdltnismdBig weit ab-
gearbeitete Rolle der bei 8 angedeuteten Art hintereinan-

20 der aufgenommen werden kdnnen. Zur Aufnahme der Rollen 7
bzw. 8 sind zwei Aufnahmeeinrichtungen, hier in Form je-
weils eines Rollenwagens 9 bzw. 10, vorgesehen, die auf
dem ﬁollentréger 2 verschiebbar aufgenommen sind. Die
Rollenwigen sind von der hinteren P051tlon des Rollenwa-

25 gens 9 in die vordere Position des Rollenwagens 10 ver-
schiebbar. Die Bewegung in der umgekehrten Richtung er-
folgt einfach durch Abnehmen und Umsetzen des jewelils vor-

deren Rollenwagens.

Bei Betriebsbeginn wird eine unverbrauchte Rolle der bei
30 7 angedeuteten Art auf den in der hinteren Stellung sich
befindenden Rollenwagen aufgelegt. Sobald diese Rolle zu
etwa zwei Dritteln abgearbeitet ist, wird sie in die in

Figur 1 durch die Rolle 8 verdeutlichte vordere Position
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geschoben, um Platz zur Aufnahme einer neuen unverbrauch-
ten Rolle zu schaffen. Die erforderliche Verschiebekraft
kann von Hand oder mittels eines Motors aufgebracht wer-
den. Bei Handbetrieb sind die Rollenwdgen 2 bzw. 10 mit
5 geeigneten Bremseinrichtungen versehen, die zum Verschie-

ben geldst werden. Beim Wechsel von der abgearbeiteten
Rolle 8 auf die neue unverbrauchte Rolle 7 werden die hier-
von jewells ablaufenden Bahnen 11 bzw. 12 einfach aneinan-
der angehingt. Die zur Bewerkstelligung eines derartigen

10 fliegenden Rollenwechsels vorgesehene Vorrichtung besteht
aus vier im Bereich des Bahnverlaufs angeordneten Arbeits-
stationen, nimlich einer als Ganzes mit 14 bezeichneten
Trennstation, der eine als Ganzes mit 15 bezeichnete Klebe-
station nachgeordnet und eine als Ganzes mit 13 bezeichne-

15 te Vorschubeinrichtung vorgeordnet ist. In dem der Klebe-
station 415 benachbarten Bereich sind zudem zwel gemeinsam
mit 16 bezeichnete Zugeinrichtungen vorgesehen, die jeweils

eine Bahn bedienen kdnnen.

Die Vorschubeinrichtung 13 besteht im dargestellten Aus-

20 fiihrungsbeispiel aus einer schwenkbar gelagerten Leitwal-
ze 17, die an eine stationdr gelagerte Leitwalze 18 an-
stellbar ist. Es kdnnen eine oder beide Leitwalzen ange-
trieben sein. Im dargestellten Ausfilhrungsbeispiel soll
lediglich die schwenkbar gelagerte Leitwalze 17 angetrie-

25 ben sein. Hierbei ist demnach eine Aktivierung der Vor-
schubeinrichtung 13 durch Anstellen der angetriebenen
Leitwalze 17 an die stationdr gelagerte Leitwalze 18
mdglich. Zur Bildung der Trennstation 14 kann, wie im
dargestellten Ausfiihrungsbeispiel, einfach ein zweiter

30 Querschneider mit einem rotierenden Messer 29 und einem
schwenkbaren Messer 20 vorgesehen sein. Die Klebestation
15 besteht im dargestellten Ausflihrungsbeispiel aus einer
parallel zu dem in der Trennstation 14 auszuflihrenden

Schnitt angeordneten, schwenkbar gelagerten Klebewalze 21,
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die an eine stationir gelagerte Gegenwalze 22 anstellbar
ist. Auf der Klebewalze 21 ist ein liber die gesamte Bahn-
breite sichrerstreckender Klebstreifen 23 festlegbar, der
beim Anstellen der Klebewalze 21 an die gegeniiberliegende
5 Gegenwalze 22 auf das zwischen den Walzen hindurchgefﬁhr—

te Bahnmaterial aufgewalzt wird. Die Klebewalze 21 ist
daher mit der Vorschubgeschwindigkeit des Bahnmaterials
anzutreiben. Die Zugeinrichtungen 16 bestehen aus jewells
einer unabhingig voneinander angetriebenen Wickelwalze

10 24 bzw. 25, deren Arbeitsweise weiter unten noch nidher
erliutert wird. Im dargestellten Ausflihrungsbeispiel sind
die Wickelwalzen 24 bzw. 25 der Klebestation 15 nachge-
ordnet. Hierdurch ist sichergestellt, daB im Bereich zwi-
schen Trennstation 14 und Klebestation 15 hier nicht n&-

15 her dargestellte Bahnfilhrungselemente vorgesehen sein kon-
nen. Die Wickelwalzen 24 bzw. 25 dienen praktisch als
Weiche, mittels der jeweils der jeweils nicht bendtigte
Strang der die erfindungsgemdfe Vorrichtung beim Rollen-

wechsel durchlaufenden Doppelbahn entfernt wird.

20 Die Funktion der erfindungsgemdBen Vorrichtung wird an-
hand der Figur 2 nidher erliutert. Die Figur 2 a zeigt
dabeil eine Betriebsphase kurz vor dem Rollenwechsel. Zur
Vorbereitung des Rollenwechsels wird der Anfang der von
der hinteren Rolle 7 abwickelbaren Bahn 12 entlang dem

25 Bahnverlauf der von der vorderen Rolle 8 abwickelbaren,
zum Querschneider 3 laufenden Bahn 11 in die Arbeitssta-
tionen der erfindungsgemifen Vorrichtung eingezogen, so
daf im Bereich der Arbeitsstationen der erfindungsgemdBen
Vorrichtung eine Doppelbahn mit durch die von cer vorde-

30 ren Rolle 8 abwickelbaren, zum Querschneider 3 laufen-
den Bahn 11, im folgenden Auslaufbahn genannt, und durch
die von der hinteren, unverbrauchten Rolle 7 abwickelba-
ren Bahn 12, im folgenden AnschluBSbahn genannt, gebildeten
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Einzelbahnen vorhanden ist. Der Anfang der AnschluBfbahn 12
ist in Pigur 2a bereits an der zugeordneten Wickelwalze 24
festgeiegt. Im dargestellten Ausfilhrungsbeispiel sind hier-
zu einfach einige Windungen aufgewickelt. Da die neue Rol-
le 7 jeweils auf das hintere, freil zugdngliche Ende des
Rollentrédgers 2 aufgesetzt wird, ist es zweckmiBig, die
von dieser Rolle ablaufende AnschluBbahn 12 unterhalb der
zum Querschneider 3 laufenden Auslaufbahn 11 durchzuziehen.
Der AnschluBfbahn 12 ist daher zweckmdBig die unterw Wickel-
walze 24 der Zugeinrichtungen 16 zugeordnet. Die von der
nach vorne geschobenen Rolle 8 ablaufende Auslaufbahn 11
legt sich beim Verschieben der Rolle um die obere Leitwal-
ze 18 herum. Diese Leitwalze 18 ist daher zweckmdBig sta-
tionir gelagert. Zum Einziehen der AnschluBbahn 12 kann
zweckmiBig eine als Ganzes mit 26 bezeichnete Einziehvor-
richtung vorgesehen sein, die mindestens einen im darge-
stellten Ausfilhrungsbeispiel mit Greifern versehenen, an
seitlichen Ketten aufgehingten Stab 27 aufweist, an wel-
chem der Anfang der AnschluBbahn 12 befestigbar ist. Vor
oder nach dem Einziehen der AnschluBbahn 12 wird die Kle-
bewalze 21 mit dem Klebstreifen 23 bestlickt. Hierzu kann
die Klebewalze 21 mit einem abnehmbaren Segment versehen

seine.

Die der AnschluBbahn 12 zugeordnete Wickelwalze 24 ist
{iber eine hier nicht niher dargestellte Schaltkupplung
mit einem ebenfalls nicht n&her dargestelltén Antriebs-
element verbunden. Durch Betdtigung der genannten Kupp-
lung wird die Wickelwalze 24 und damit auch die Rolle 7
in Drehung versetzt. Zweckmdpfig ist die genannte Kupplung
als Rutschkupplung ausgebildet, so daB sich ein sanfter
Anfahrvorgang ergibt. Gleichzeitig mit der Wickelwalze

24 k8nnen auch die Vorschubeinrichtung, die Trennstation
und die Klebestation auf entsprechende Drehzahl gebracht

werden. Beim Erreichen der Enddrehzahl entspricht die

Q7

ErwaTiaN
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Vorlaufgeschwindigkeit der AnschluBbahn 12 genau der Ar-
beitsgeschwindigkeit der Auslaufbahn 11. In diesem Zu-
stand liuft die Anordnung bis die &duBeren, unbrauchbaren,
Lagen der Rolle 7 entfernt und auf der Wickelwalze 24

aufgewickelt sind.

Zur Einleitung des Rollenwechsels wird das schwenkbare
Messer 20 der Trennstation 14 in die in Figur 2 b darge-
stellte Arbeitsstellung gebracht, so daB die aus Auslauf-
bahn 11 und AnschluBbahn 12 bestehende Doppelbahn durch-
trennt wird. Zumindest gleichzeitig, zweckmdBig jedoch
bereits vorher, wird die schwenkbar gelagerte Leitwalze
17 an die stationdr gelagerte Leitwalze 18 angestellt, so
daf auch nach erfolgtem Trennvorgang der Vorschub der Dop-
pelbahn sichergestellt ist und eine weitere Abwicklung
von den Rollen 7 bzw. 8 erfolgt. Die Aktivierung der Kle-
bestation 15 erfolgt zeitlich so, daB der Klebstreifen 23
beim Durchgang der Trennstelle durch den Spalt zwischen
der Klebewalze 21 und der Gegenwalze 22 ebenfalls den
Spalt passiert. Die Klebestation 15 wird durch entspre-
chendes Andriicken der schwenkbar gelagerten Klebewalze

24 an die stationir gelagerte Gegenwalze 22 aktiviert.
Die Schwenkbewegungen von Messer 20, Leitwalze 17 und
Klebewalze 21 kdnnen zweckmdBig miteinander gekoppel%

sein, so daB sich praktisch ein automatischer Betriebsab-

lauf ergibt.

Die der AnschluBbahn 12 zugeordnete Wickelwalze 24 wird
nach erfolgtem Schnitt zweckmiBig mit- geringer Voreilung
angetrieben. Mit Hilfe der obengenannten Rutschkupplung
ist dies ohne weiteres zu bewerkstelligen. Hierdurch ist
sichergestellt, daB das beim Trennvorgang hergestellte
freie hintere Ende 28 der AnschluBbahn 12 von der Schnitt-
stelle 29 abgezogen wird und die Klebestation 15 friher
passiert als diese. Dies ist besonders gut aus Figur 2 ¢
erkennbar. Beim Durchgang der Schnittstelle 29 durch die

GREA U
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Klebestation 15 walzt die Klebewalze 21 den Klebstreifen
23 zur Hilfte auf das beim Schnittvorgang hergestellte
freie hintere Ende 30 der Auslaufbahn 11 und zur Hilfte
auf das beim Schnittvorgang hergestellte freie vordere

5 Ende 31 der AnschluBbahn 12 auf, womit die erwiinschte
Verbindung zwischen Auslaufbahn 11 und AnschluBbahn 12
hergestellt ist. Diese Phase liegt der Figur 2 d zugrun-
de. Im folgenden wird das dem Querschneider 3 zugefiihr-

te Material von der Rolle 7 abgewickelt.

10 Das beim Sthnittvorgang hergestellte freie vordere Ende
32 des hinteren Abfalltrums der Auslaufbahn 11 wird nach
dem Passieren der Klebestation 15 von der zugeordneten
Wickelwalze 25 aufgenommen. Die Wickelwalze 25 kann
zweckmdBig als Saugwalze ausgebildet sein, die einfach

15 durch Anschwenken aktiviert wird. Hierdurch wird das vor-
dere Ende 32 des hinteren Abfalltrums der Auslaufbahn 11,

wie Figur 2 e anschaulich zeigt, um die Walze 25 herum-

gelegt und solange aufgewickelt, bis der gesamte Mechanis
mus und damit auch die abgearbeitete Rolle 8 stillgesetzt
20 wird. Die Wickelwalze 25 hat demnach die Funktion einer
Weiche zum Abziehen des hinter der Schnittstelle liegen-
den Abfalltrums der Auslaufbahn 11. Die der Anschlufbahn
12 zugeordnete Wickelwalze 24 dient demgegeniber zum Auf-
nehmen des vor der Schnittstelle liegenden Abfalltrums.
25 Die Wickelwalzen 24 und 25 sind zweckmdfig abnehmbar, so
daB die aufgewickelten Abfalltrums leicht entfernt werden
kSnnen. Nachdem die Vorrichtung stillgesetzt ist, wird
auch die abgearbeitete Rolle 8 abgenommen, deren Wickel-
dorn nach Entfernung des Rollenkerns flir eine neue Rolle

30 zur Verfligung steht.

Zwischen dem Querschneider 3 und den Arbeitsstationen der
erfindungsgemifen Vorrichtung kann vorteilhaft ein hier

als Ganzes mit 33 bezeichneter Papierspeicher vorgesehen
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sein, in welchem die den Querschneider zugefiihrte Papier-
bahn schleifenartiqg iiber feste und bewegliche Rollen 34
bzw. 35 gefiihrt ist. Im dargestellten Ausfiihrungsbeispiel
sollen die bewegbaren Tdnzerrollen 35 des Papierspeichers
5 33 in jeder gewiinschten Hohe feststellbar bzw. einstell-

bar sein. Hierdurch ist es mdglich, die Bahnl&dnge zwischen
Querschneider 3 und Trennstation 14 genau auf ein Vielfa-
ches der Formatlinge einzuregulieren. Die vorteilhafte
Folge davon ist, daB der Schnitt im Querschnelder 3 genau

10 an derselben Stelle erfolgt, wie in der Trennstation 14,
so daB der Klebestreifen 23 hierdurch in der Mitte durch-
trennt wird. Damit befindet sich nach dem Schnitt im
Querschneider 3 die eine Hilfte des Klebestreifens 23 am
hinteren Rand eines Bogens und die andere Halfte am vor-

45 deren Rand des nichsten Bogens. Da die Bogen 5 anschlie-
Rend senkrecht zur Zeichenebene abtransportiert werden,
befinden sich diese Klebstreifenhdlften einmal am linken
und einmal am rechten Rand des Bogens. Da beispielsweise
beim Bedrucken von Bogen in der Regel ein unbedruckter

20 freier Rand vorgesehen ist, kdnnte sich der Klebestreifen
somit {iberhaupt nicht mehr schddlich auswirken. Die Ein-
stellung der beweglichen T&nzerwalzen 35 des Papierspei-
chers 33 erfolgt zweckmidBig vor dem Rollenwechsel.
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Anspriche

1) Vorrichtung zur Bewerkstelligung eines fliegenden
Rollenwechsels beim Verarbeiten einer in einem Quer-
schneider in Bogen unterteilbaren, von einer auf
einem Rollenstinder aufnehmbaren Rolle abziehbaren

5 Bahn, dadurch gekennzeichnet, daB der Rollenstdnder
(2) Aufnahmeeinrichtungen (9 bzw. 10) filir mindestens
zwei Rollen (7 bzw. 8) aufweist, von denen beim Rol=-
lenwechsel eine Doppelbahn mit einer Auslaufbahn
(11) und einer AnschluBSbahn {(12) abziehbar ist, daB

10 im Bereich des Bahnverlaufs eine Trennstation (14)

vorgesehen ist, der eine mit entsprechendem Verzug
gegeniiber der Trennstation (14) aktivierbare Klebe-
station (15) zum Verbinden des beim Trennvorgang
hergestellten Endes (30) der Auslaufbahn (11) mit

15 dem beim Trennvorgang hergestellten Anfang (31) der
AnschluBbahn (12) mittels eines die StoBstelle iber-
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briickenden Klebestreifens (23) nachgeordnet und eine
zumindest zwischen Trenn- und Klebevorgang aktivierte,
von der Doppelbahn durchlaufene Vorschubeinrichtung
(13) vorgeordnet ist, und daB ferner im Bereich der
5 Klebestation (15) der Auslaufbahn (11) bzw. der An-
schiuBbahn (12) jeweils zugeordnete, unabhdnglg von-
einander aktivierbare Zugeinrichtungen (16) vorgese-
hen sind, die jeweills mitrdem vorderen Ende des vor
bzw. hinter der Trennstelle liegenden Abfalltrums der
10 jeweils zugeordneten Bahn zum Eingriff bringbar sind.

2) Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,

daB die Zugeinrichtungen (16) jeweils als abnehmbare
Wickelwalzen (24 bzw. 25) ausgebildet sind.

3) Vorrichtung nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet,
15 daB zumindest die der Auslaufbahn (11) zugeordnete
Wickelwalze (25) als Saugwalze ausgebildet ist, die

beim Durchgang des freien vorderen Endes (32) des
zugeordneten Abfalltrums aktivierbar ist.

4) Vorrichtung nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet,

20 daB die als Saugwalze ausgebildete Wickelwalze (25)
schwenkbar gelagert ist.

5) Vorrichtung nach wenigstens einem der vorhergehenden

Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB die der An-

schlufbahn (12) zugeordnete Wickelwalze (24), an wel-
25 cher das freie vordere Ende des bis zum Schnittvor-
gang von der die AnschluBbahn (12) enthaltenden Rol-
1e (7) ablaufenden Abfalltrums festlegbar ist, iber
eine vorzugsweise als Rutschkupplung ausgebildete

Schaltkupplung antreibbar ist.

30 6) Vorrichtung nach wenigstens einem der vorhergehenden
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Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB die durch

Wickelwalzen gebildeten Zugeinrichtungen (16) der
Klebestation (15) nachgeordnet sind.

7) Vorrichtung nach wenigstens einem der vorhergehenden

5 Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, da8 die dem vor

der Trennstelle liegenden Abfalltrum der AnschluB-
bahn (12) zugeordnete Zugeinrichtung (24) zumindest
nach erfolgtem Schnitt gegeniiber der normalen Bahn-
geschwindigkeit geringe Voreilung aufweist.

10 8) Vorrichtung nach wenigstens einem der vorhergehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB die Klebesta~-

tion (15) eine parallel zu dem in der Trennstation
(14) erfolgenden Schnitt angeordnete, mit einem iber
die gesamte Bahnbreite sich erstreckenden Klebestrei-
15 fen (23) bestiickbare, gegen eine stationdr gelagerte
Gegenwalze (22) anstellbare Andriickwalze (21) auf-

welst.

9) Vorrichtung nach wenigstens einem der vorhergehenden

Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB die Trennsta-

20 tion ein quer zur Bahnlaufrichtung angeordnetes Mes-
serpaar mit einem rotierenden und einem schwenkbar

gelagerten Messer (19 bzw. 20) aufweist.

10) Vorrichtung nach wenigstens einem der vorhergehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB die Vorschub-

25 einrichtung (13) zwei aneinander an- bzw. voneinander
abstellbare Leitwalzen (17 bzw. 18) aufweist, von de-

nen mindestens eine angetrieben ist.

11) Vorrichtung nach wenigstens einem der vorhergehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB die AnschlufB3-
30 bahn (12) unterhalb der Auslaufbahn (11) gefiihrt ist.
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12) Vorrichtung nach wenigstens einem der vorhergehenden

Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB eine Bahnein-

ziehvorrichtung (26) vorgesehen ist.

13) Vorrichtung nach wenigstens einem der vorhergehenden
5 Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB die Bahnldnge

zwischen Querschneider (3) und Trennstation (14)
mittels einer Speichereinrichtung mit einstellbarer
Kapazitdt genau auf ein Vielfaches der verarbeiteten

Formatlinge einstellbar -ist.

10 14) Vorrichtung nach Anspruch 13, dadurch gekennzeichnet,
daB die Speichereinrichtung (33) ein- und feststell-

bare Tinzerwalzen (35) aufweist.
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GEANDERTE ANSPRUCHE v
(beim Internationalen Biiro am 2 Juli 1980 (02.07.80) eingegangen))

1) Vorrichtung zur Bewerkstelligung eines fliegenden
Rollenwechsels beim Verarbeiten einer von einer Rolle
abziehbaren Papierbahn mit einem Rollenstinder (2),
der Aufnahmeeinrichtungen (9 bzw. 10) fiir mindestens

5 zwei Rollen (7 bzw. 8) aufweist, von denen beim Rol-
lenwechsel eine Doppelbahn mit einer AnschluBbahn (12)
und einer Auslaufbahn (11) abziehbar ist, mit einer
im Bereich des Bahnverlaufs vorgesehenen Trennsta-
tion (14), der eine mit entsprechendem Verzug gegen-

10 {iber der Trennstation aktivierbare Klebestation (15)
zum Verbinden des beim Trennvorgang hergestellten En-
des der Auslaufbahn mit dem beim Trennvorgang herge-
stellten Anfang der AnschluBbahn mittels eines die
StoBstelle {iberbriickenden Klebestreifens (23%) nach-

15 geordnet und eine zumindest zwischen Trenn- und
Klebevorgang aktivierte, von der Doppelbahn durch-
lmufene Vorschubeinrichtung (13) vorgeordnet ist,
und ferner mit mindestens einer im Bereich der Kle-
bestation (15) angeordneten der AnschluBbahn (12)

20 zugeordneten Zugeinrichtung (16), die als abmehmbare
Wickelwalze ausgebildet und mit dem vorderen Ende
des vor der Trennstelle liegenden Abfalltrums der
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AnschluBlbabhn zum Eingriff bringbar ist, dadurch
gekennzeichnet., daB sowohl dem vor der Trennstelle
liegenden Abfalltrum der AnschluBbahn (12) als

auch dem hinter der Trennstelle liegenden Abfall-
trum der Auslaufbahn (11) jeweils eine der Klebe-~
station (15) nachgeordnete Wickelwalze (24 bzw. 25)
zugeordnet ist, die unabhingig voneinander aktivier-

bar sind und von denen zumindest die der Auslauf-
bahn (11) zugeordnete Wickelwalze (25) als Saugwal-
ze gusgebildet ist, die schwenkbar gelagert und
beim Durchgang des freien vorderen Endes (32) des
zugeordneten Abfalltrums aktivierbar ist, und dal
die der AnschluBbahn (12) zugeordnete Wickelwalze
(24) {iber eine Schaltkupplung nach erfolgtem
Schnitt mit gegeniiber der normalen Bahngeschwindig-
keit geringer Voreilung antreibbar ist.

Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich-
net, daB die Klebestation (15) eine parallel zu
dem in der Trennstation (14) erfolgenden Schnitt

angeordnete, mit einem liber die gesamte Bahnbreite
sich erstreckenden ZXlebestreifen (23) bestiickbare,
gegen eine stationir gelagerte Gegenwalze (22) an-
stellbare Andriickwalze (21) aufweist.

Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn-

zeichnet, daB die Trennstation ein quer zur Bahn-

laufrichtung angeordnetes Messerpaar mit einem ro-
tierenden und einem schwenkbar gelagerten lMesser
(19 bzw. 20) aufweist.

Vorrichtung nach wenigstens einem der vorhergehen-
den Anspriiche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, daB
die Vorschubeinrichtung (13) zwei aneinander an-
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bzw. voneinander abstellbare Leitwalzen (17 bzw. 18)

aufweist, von denen mindestens eine angetrieben ist.

5) Vorrichtung nach wenigstens einem der vorhergehen-~
den Anspriiche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, daB
5 die AnschluBbahn (12) unterhalb der Auslaufbahn (11)
gefihrt ist.

6) Vorrichtung nach weﬁigstens einem der vorhergehen-
den Anspriiche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, daB
eine Bahneinziehvorrichtung (26) vorgesehen ist.

10 7) Vorrichtung nach wenigstens einem der vorhergehen-
den Anspriiche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, daB
die Bahnldnge zwischen Querschneider (3) und Trenn-
station (14) mittels einer Speichereinrichtung mit
einstellbarer Kapazitdt genau auf ein Vielfaches

15 der verarbeiteten Formatlinge einstellbar ist.

8) Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet,
daB die Speichereinrichtung (3%%) ein- und feststell-
bare Tanzerwalzen (35) aufweist.

Herausgeberanmerkung

1. Die oben abgedruckten Patentanspriiche sind vom
Internationalen Bliro angenommen wordon, abwohl
sie nicht der in Abschnitt 205 der Verwaltungsrichtlinien
vorgeschriebenen Form entsprechen.

2. Der neue Anspruch 1 wurde durch Zusammenziehung der
bisherigen Anspriiche 1 bis 7 gebildet. Die
urspriinglichen Anspriiche 8 bis 14 bilden sinngemdss
die neuen Anspriche 2 bis 8.

Der neue Anspruch 1 wurde gegeniiber der FR-A 23 49 526
abgegrenzt.
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