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Beschreibung

Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum Ver-
binden des Endes einer von einer ersten Wickelrolle
ablaufenden Materialbahn mit dem Bahnanfang einer
gegen die erste Wickelrolle eingewechselten neuen
Wickelrolle gemaR dem Oberbegriffes des Patentan-
spruchs 1.

Bei Abwickelmaschinen fiir Wickelrollen aus Ma-
terialbahnen, z. B. Papier- oder Kartonbahnen, sind
Spliceeinrichtungen bekannt, die das Ende der zu ei-
ner Verarbeitungsmaschine ablaufenden Material-
bahn an dem Bahnanfang einer neuen vollen Rolle
befestigen. Enthalt die Maschine feststehende Halte-
vorrichtungen fiir die Wickelrollen, so wird bei stillste-
hender Verarbeitungsmaschine die Restrolle abge-
trennt, das abgetrennte Ende der ablaufenden Bahn
festgehalten und nachdem die abgetrennte Restrolle
entfernt und eine neue Rolle eingesetzt wurde, an der
neuen Rolle befestigt, z. B. angeklebt.

Um den Splice-Vorgang zu automatisieren, ist
aus der DE-PS 34 40 107 eine gattungsgemafRe Vor-
richtung bekannt, die eine Speichereinrichtung zum
Speichern eines Vorrates an Bahnmaterial der ablau-
fenden Materialbahn, eine Schneideinrichtung zum
Durchtrennen der ablaufenden Materialbahn und zwi-
schen der Schneideinrichtung und der Speicherein-
richtung eine angefriebene Saugwalze aufweist, die
einen Teil des gespeicherten Vorrates an Bahnmate-
rial aufnimmt und mit dem AuBenumfang der neuen
Rolle in Druckkontakt bringt, um mit dem Anfang der
neuen Rolle, der mit einem Klebestreifen versehen
ist, eine Klebeverbindung herzustellen. Die Saugwal-
ze ist an einem Schwenkarm angeordnet, der einen
Anlenkpunkt oberhalb des maximalen Auflendurch-
messers der neuen Wickelrolle aufweist und sich in
Ruhestellung im wesentlichen horizontal erstreckt.
Die dort gezeigte Vorrichtung bendtigt fir das Fest-
klemmen der ablaufenden Bahn, die Bewegung der
Speichereinrichtung, die Dreh- und Schwenkbewe-
gung der Saugwalze, die Schneideinrichtung und
zum Einschalten der Saugluft jeweils eigene Antrie-
be. Zusatzlich muB das Trennmesser aus seiner
Schneidstellung wegbewegt werden, da sich diese im
Bereich der ablaufenden Bahn wéhrend des Abwic-
kelns befindet. Diese notwendigen Antriebe verlan-
gen eine aufwendige Steuereinrichtung, die ihre Be-
tatigung exakt auslost.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine
gattungsgemaRe Vorrichtung zu schaffen, die eine
geringere Anzahl von Einzelantrieben benétigt und so
einfacher zu steuern und weniger anféllig gegen St6-
rungen ist.

Diese Aufgabe wird mit den Merkmalen des An-
spruchs 1 geldst.

Die erfindungsgeméaBe Vorrichtung bendétigt fiir
einen vollautomatischen Betrieb nur vier getrennt zu
steuernde Anfriebe, ndmlich jeweils einen fiir jedes
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Schwenkhebelpaar, fiir den Schneidvorgang und fir
das Halteelement zum Festhalten des abgeschnitte-
nen Bahnendes.

Die Unteranspriiche enthalten bevorzugte Aus-
fihrungsformen der Erfindung.

Die Erfindung ermdglicht die Anordnung der
Schneideinrichtung auferhalb des Bahnverlaufes
beim Abwickeln, so daR diese fest eingebaut werden
kann. Patentanspruch 2 enthélt eine besonders vor-
teilhafte Position fir die Schneideinrichtung, da so
kein berhangender, nicht gehaltener Bahnrest er-
zeugt wird, der zu Problemen beim Auflegen auf die
volle Rolle fiihren kénnte. Ein traversierendes Messer
nach Anspruch 3 bendtigt wenig Platz bei sicherer
Funktion.

Die Blaseinrichtung nach Anspruch 4 verhindert,
daB sich der Bahnrest zwischen Andriickelement und
Halteelement beim Auflegen auf der AuRenseite der
vollen Rolle nach Ldsen der Bahn vom Halteelement
aufrollt und so den Klebevorgang beeintréachtigt.

Die Patentanspriiche 5 und 6 enthalten konstruk-
tiv besonders vorteilhafte Ausfiihrungsformen der
Erfindung.

Ein bevorzugtes Ausfiihrungsbeispiel der Erfin-
dung ist in der Zeichnung vereinfacht dargestellt und
wird im folgenden ndher erlautert.

Die Fig. 1 bis 3 zeigen in Seitenansicht den Auf-
bau und die Funktionsweise einer Vorrichtung nach
der Erfindung.

Die Ausfiihrungsform nach den Fig. 1 - 3 ist zum
Einsatz an Abwickelmaschinen fiir Wickelrollen aus
Papierbahnen ausgelegt, die auf Papphiilsen aufge-
wickelt sind. Mehrere derartige Abwickelmaschinen
sind haufig gemeinsam in einem Gestell angeordnet,
so dal} die abgezogenen Bahnen zu einer mehrlagi-
gen Bahn zusammengefiihrt und anschlielend ge-
meinsam weiterverarbeitet werden, z. B. in einem
Querschneider zum Herstellen von Papierbégen. Bei
diesen Abwickelmaschinen findet der Bahnabzug von
der Oberseite einer Rolle nach oben statt. Beim Ab-
wickeln werden die Wickelrollen von in die Hilse ein-
fahrbaren Fihrungsképfen gehalten, die in einem
Rahmen oder seitlichen Sténdern gelagert sind.

Die erfindungsgeméale Splicevorrichtung ist an
oberhalb der Abwickelstelle sich befindlichen Langs-
trdgern 1 des Rahmens der Abwickelmaschine befe-
stigt. Die Langstrager 1 erstrecken sich zu beiden Sei-
ten der Bahnfiihrung 2 mit Abstand oberhalb des ma-
ximalen Durchmessers einer vollen Rolle 3 und sind
auf nicht dargestellten Stindern abgestiitzt. Die Ab-
wickelposition einer vollen Rolle 3 wird durch in die
zentrale Hilse einfahrbare Fiihrungsképfe 4 be-
stimmt. Die Fiihrungsképfe 4 sind in Lagerbécken ge-
lagert und mit einer Bremse verbunden. Etwas bahn-
auslaufseitig versetzt ist oberhalb der Abwickelstelle
und auRerhalb des Bereiches einer vollen Rolle 3 mit
maximalem Durchmesser an der Unterseite der
Langstréger 1 eine sich quer liber die Arbeitsbreite er-
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streckende Leitrolle 5 fest gelagert, die die abgezoge-
ne Bahn 6.1, 6.2 in die Horizontale zu der nachfolgen-
den Verarbeitungsmaschine umlenkt.

Die erfindungsgeméRe Splicevorrichtung enthalt
eine sich quer Ulber die Arbeitsbreite erstreckende
Transportstange 7, die an ihren beiden Enden jeweils
am freien Ende eines Schwenkhebels 8 befestigt ist.
Die Schwenkhebel 8 sind an den Léngstrdgern 1
beidseitig der Bahnfiihrung 2 um eine Achse 9
schwenkbar angelenkt, die mit geringem Abstand ge-
gen die Bahnlaufrichtung von der Senkrechten durch
die Position der Fiihrungsképfe 4 versetzt verlauft.
An den Hebeln 8 greift als Schwenkantrieb eine an
den Langstragern 1 befestigte Kolben-Zylinder-Ein-
heit 10 an. Die Hebel 8 sind so bemessen und so au-
Rerhalb der Bahnbreite angelenkt, daf die Transport-
stange 6 unterhalb der horizontalen Bahnfiihrung 2
von einer Ruheposition 11, die sich in Bahnlaufrich-
tung hinter der Leitrolle 5 und oberhalb des maxima-
len Durchmessers der Rolle 3 befindet, nach unten
gegen die Bahnlaufrichtung - in Fig. 1 nach links - bis
zu einer Endposition 12 (Fig. 2) schwenken 3R, die
sich in Bahnlaufrichtung vor einer vollen Rolle und
oberhalb dieser, jedoch noch mit Abstand unterhalb
der Langstrager 1 befindet.

Am freien Ende von zwei weiteren seitlichen
Schwenkhebeln 13 ist ein sich quer Gber die Arbeits-
breite erstreckendes Bahnhalteelement 14 befestigt,
das im vorliegenden Ausfiihrungsbeispiel als Saug-
balken mit einer Reihe von nach unten offenen Saug-
napfen ausgebildet ist. Die Hebel 13 sind an der Un-
terseite der L&ngstréger 1 um einen sich in der Ndhe
der Leitrolle 5 befindliche Achse 15 schwenkbar an-
gelenkt und weisen eine nach oben abgewinkelte
Verlangerung auf, an deren Ende als Schwenkantrieb
eine ebenfalls an den Langstragern 1 befestigte Kol-
ben-Zylinder-Einheit 16 angreift. Mit einem gewissen
Abstand von der Halteeinrichtung 14 ist an den
Schwenkhebeln 13 eine sich quer lber die Arbeits-
breite erstreckende Andriickwalze 17 befestigt, und
etwa in der Mitte zwischen Haltevorrichtung 14 und
Andrickwalze 17 erstreckt sich tiber die Arbeitsbreite
ein nach unten blasendes Blasrohr 18, das ebenfalls
beidseitig an den Hebeln 13 befestigt ist. Der Hub der
Kolben-Zylinder-Einheit 16 und die Verhéltnisse an
den Hebeln 13 sind so gewahlt, dal die Andriickwalze
17 sich vom AufRenumfang einer vollen Rolle 3.1 mit
minimalem Durchmesser bis in den freien Bereich
zwischen maximalem Durchmesser der Rolle 3 und
der sich unmittelbar unterhalb der Langstrager 1 be-
findlichen Bahnfiihrungen 2 schwenken 1aRt. In hoch-
geschwenkter Endposition befindet sich das Halteel-
ement 14 unmittelbar neben der Schneidlinie eines
quer iber die Arbeitsbreite traversierenden Messers
19, dessen Fiihrung 20 an der Unterseite beider
Langstrager 1 befestigt und mit ausreichendem Ab-
stand von der Bahnfiihrung 2 von nachfolgend abge-
zogenen Bahnen angeordnet ist, dal es diese nicht
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stért. Das Messer 19 mit seiner Fiihrung 20 ist so an-
geordnet, daR es- ebenso wie die Schwenkhebel 13
- von der Transportstange 7 auRen umschwenkt wer-
den kann.

Im folgenden wird der Ablauf eines erfindungsge-
maRen Splicevorganges anhand der Fig. 1 - 3 erldu-
tert:

Fig. 1 zeigt die Schwenkarme 8, 13 in ihrer Ru-

heposition, in der keines der Spliceelemente den Ab-
lauf der Bahn 6.1, 6.2 stort:
Die Transportstange 7 befindet sich in der Ruheposi-
tion 11 im von der Leitrolle 5 freigehaltenen Bereich
hinter dem nach oben abgezogenen Bahnteil 6.1. Die
Schwenkarme 13 stehen hochgeschwenkt, so daR
sich die Andriickwalze 17, das Halteelement 14 und
das Blasrohr 18 im nichtstérenden Bereich oberhalb
des Verlaufes der Bahn 6.1 und unterhalb der
Bahnenfiihrung 2 befindet. Aufgrund des Abwickelns
verringert sich der Druchmesser der Rolle 3 immer
mehr und der Verlauf der Bahn 6.1 wandert nach un-
ten, bis ein vorbestimmter Restdurchmesser 3.2 er-
reicht ist, bei dem der Abwickelvorgang abgestoppt
wird (Fig. 2). AnschlieBend schwenkt der Schwenk-
arm 8 im Uhrzeigersinn, so daf die Transportstange
7 aus ihrer Ruheposition 11 bewegt wird und in die
Bahn 6.1 eintaucht. Beim Weiterschwenken bis in die
in Fig. 2 gezeigte Endposition 12 unterhalb der
Langstrager 1 wird der in Fig. 2 gestrichelt gezeichne-
te Bahnverlauf 6.3, 6.4 erreicht. Der Bahnteil 6.4 liegt
nach Erreichen der Endposition 12 des Schwenkar-
mes 8 sowohl an der Andriickwalze 17, als auch an
den Saugflachen des Halteelementes 14 und der
Schneidlinie des Messers 19 an. Bei der Bewegung
des Hebels 8 wird die Bahnldnge zwischen der Rest-
rolle 3.1 und der Leitwalze 5 verléngert, daher wird
die Restrolle 3.1 weiter abgewickelt.

AnschliRend wird durch Einschalten des Saugge-
blases fiir das Halteelement 14 der Bahnteil 6.4 fest-
gehalten, und das Messer 19 schneidet die Bahn 6.4
quer durch. Nun wird die Restrolle 3.1 aus den Fiih-
rungskdpfen 4 entfernt, die Transportstange 7 wird
mit den Hebeln 8 in die Ruhestellung 11 zuriickge-
schwenkt und anschlieRend eine neue volle Rolle 3
eingehangt (Fig. 3). An der vollen Rolle 3 ist eine Kle-
benaht 21, z. B. ein doppelseitiges Klebeband, vorbe-
reitet, die beim Einhangen der Rolle 3 in den in Fig. 3
mit A bezeichneten Bereich positioniert wird. An-
schlieBend wird der Hebel 13 nach unten ge-
schwenkt, bis die Andriickwalze 17 unter Druck an
der AuRenseite der Rolle 3 anliegt. Durch Abschalten
des Sauggebldses des Halteelementes 14 und Ein-
schalten der Blasluft im Blasrohr 18 wird das abge-
schnittene Bahnende hinter der Andriickwalze 17 auf
die AuRenflache der Rolle 3 gelegt und gehalten. An-
schlieBend wird der Bahnabzug der ablaufenden
Bahn 6.2 eingeschaltet, wodurch die volle Rolle 3 auf-
grund der Reibung durch die unter Druck anliegende
Andriickwalze 17 gleichzeitig im Uhrzeigersinn in



5 EP 0 379 861 B1 6

Drehung versetzt wird. Dabei wird die Klebenaht 21
mit dem dariiberliegenden Bahnrest der ablaufenden
Bahn 6.4 durch den Spalt am Andriickpunkt 22 be-
wegt und so unter Druck die Klebeverbindung herge-
stellt.

Nach Durchlauf der Klebenaht 21 durch den An-
driickpunkt 22 werden die Hebel 13 in die in Fig. 1 ge-
zeigte Ruhestellung hochgeschwenkt und die Abwic-
kelmaschine kann auf volle Arbeitsgeschwindigkeit
beschleunigt werden.

Es ist ein wesentlicher Vorteil der erfindungsge-
maRen Vorrichtung, daR die Klebenaht 21 nicht exakt,
sondern nur innerhalb eines bestimmten Bereiches
positioniert werden mufl. Dies ermdglicht eine sehr
einfache Rollenvorbereitung der neuen Rolle fiir den
Splicevorgang und es eriibrigen sich aufwendige
Steuereinrichtungen, die die Klebenaht 21 zum Her-
stellen der Klebeverbindung, z. B. durch Drehen der
vollen Rolle, positionieren.

Patentanspriiche

1. Vorrichtung zum Verbinden des Endes einer von
einer ersten Wickelrolle ablaufenden Material-
bahn mit dem Bahnanfang einer gegen die erste
Wickelrolle eingewechselten neuen Wickelrolle
an einer Abwickelmaschine mit Mitteln zum Hal-
ten der jeweiligen Wickelrolle und einer oberhalb
der Abwickelstelle angeordneten Leitrolle (5) zum
Umlenken der ablaufenden Bahn, mit Mitteln zum
Durchtrennen der ablaufenden Bahn (19), zum
Halten des erzeugten Bahnendes (14) und zum
Andriicken des Bahnendes (17) an den Aulien-
umfang der eingewechselten neuen Wickelrolle,
um eine Klebeverbindung zu erzeugen, dadurch
gekennzeichnet, dal
oberhalb der Abwickelstelle in einem Rahmen
zwei Paare von jeweils parallelen Schwenkhe-
beln (8, 13) angelenkt sind, wobei ein Schwenk-
hebelpaar (8) ein Transportelement (7) zum An-
heben eines Teils (6.4) der ablaufenden Bahn
tragt, das von einer Ruheposition (11) in Bahn-
laufrichtung hinter dem zur Leitrolle (5) gefiihrten
Bahnteil (6.1) gegen die Bahnlaufrichtung in eine
Endposition (12) schwenkbar ist, die sich auRer-
halb des Bereiches einer vollen Rolle (3) befin-
det, und daR das zweite Schwenkhebelpaar (13)
an seinem freien Ende ein Halteelement (14) und
davor ein Andriickelement (17) fiir den angeho-
benen Bahnteil (6.4) trédgt und vom Bereich der
Endposition (12) des ersten Schwenkhebelpaa-
res (8) in Bahnlaufrichtung bis an den Aulenum-
fang einer vollen Rolle (3) schwenkbar ist.

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daR eine Schneideinrichtung (19, 20)
im Bereich zwischen dem Transportelement (7)
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in der Endposition (12) der Schwenkhebel (8) und
dem Halteelement (14) bei hochgeschwenkten
Schwenkhebeln (13) angeordnet ist.

3. Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, dal} die Schneideinrichtung
(19, 20) am Rahmen befestigt ist und als Schneid-
element ein traversierendes Messer (19) enthalt.

4. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet, daR das Andriickele-
ment (17) mit Abstand von dem Halteelement (14)
angeordnet ist, und daR im Bereich zwischen Hal-
teelement (14) und Andriickelement (17) an den
Schwenkhebeln (13) eine nach unten blasende
Blaseinrichtung (18) befestigt ist.

5. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 4,
gekennzeichnet durch eine freilaufende Walze
als Andriickelement (17).

6. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 5,
gekennzeichnet durch einen Saugbalken mit
nach unten offenen Saugnédpfen als Halteele-
ment (14).

Claims

1. Device for connecting the end of a material strip
unreeling from a first winding roll to the start of the
strip of a new winding roll, replacing the first wind-
ing roll, on an unwinding machine having means
for holding the respective winding roll and a guide
roller (5), disposed above the unwinding point, for
deflecting the unreeling strip, the device having
means for cutting through the unreeling strip (19),
for holding the strip end (14) created and for
pressing the strip end (17) against the outer per-
iphery of the replacement new winding roll in or-
der to create a gummed connection, character-
ised in that two pairs of respectively parallel swiv-
el levers (8, 13) are articulated above the unwind-
ing point in a frame, one pair of swivel levers (8)
supporting a transport element (7) for raising a
part (6.4) of the unreeling strip, which part can be
swivelled, counter to the running direction of the
strip, from a rest position (11) located, in the run-
ning direction of the strip, behind that strip part
(6.1) which is fed to the guide roller (5), into an
end position (12) located outside the area of a full
roll (3), and in that the second pair of swivel levers
(13) supports at its free end a holding element
(14) and, in front of that, a pressing element (17)
for the raised strip part (6.4) and can be swivelled,
in the running direction of the strip, from the area
of the end position (12) of the first pair of swivel
levers (8) up to the outer periphery of a full roll (3).
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2. Device according to Claim 1, characterised in that
a cutting apparatus (19, 20) is disposed in the
area between the transport element (7) in the end
position (12) of the swivel levers (8) and the hold-
ing element (14) when the swivel levers (13) are
in the swivelled-up position.

3. Device according to Claim 1 or 2, characterised
in that the cutting apparatus (19, 20) is fastened
to the frame and contains, as the cutting element,
a traversing blade (19).

4. Device according to one of Claims 1 to 3, charac-
terised in that the pressing element (17) is dis-
posed at a distance from the holding element (14)
and in that, in the area between the holding ele-
ment (14) and the pressing element (17), a down-
wardly blowing blowing apparatus (18) is fas-
tened to the swivel levers (13).

5. Device according to one of Claims 1 to 4, charac-
terised by a free-running cylinder as the pressing
element (17).

6. Device according to one of Claims 1 to 5, charac-
terised by a suction bar, having downwardly open
suction cups, as the holding element (14).

Revendications

1. Dispositif pour relier la fin d’'une bande de matiére
quittant une premiére bobine a la téte de bande
d’une nouvelle bobine remplagant la premiére bo-
bine dans une débobineuse avec des moyens
pour immobiliser la bobine considérée et avec un
rouleau de renvoi (5) disposé au-dessus du poste
de débobinage pour dévier la bande sortante,
avec des moyens (19) pour détacher la bande
sortante, des moyens (14) pour immobiliser la fin
de bande produite et des moyens (17) pour appli-
quer la fin de bande sur la surface extérieure de
la nouvelle bobine introduite afin de réaliser un
joint collé, caractérisé en ce qu'au-dessus du
poste de débobinage deux paires de leviers os-
cillants paralléles (8, 13) sont articulés dans un
bati, une des paires de leviers oscillants (8) por-
tant un organe de transport (7) pour soulever une
portion (6.4) de la bande sortante, lequel peut os-
ciller, dans le sens opposé a I'avancement de la
bande, depuis une position de repos (11) située,
dans le sens d’avancement de la bande, derriére
la portion de bande (6.1) guidée sur le rouleau de
renvoi (5) jusqu’a une position finale (12) qui se
trouve hors de portée d’'une bobine pleine (3), et
en ce que la seconde paire de leviers oscillants
(13) porte & son extrémité libre un organe de sai-
sie (14) et avant celui-ci un organe d’application
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(17) pour la portion de bande soulevée (6.4) et
peut pivoter depuis la région de la position finale
(12) de la premiére paire de leviers oscillants (8)
dans le sens d’avancement de la bande jusqu’a
la surface extérieure d’une bobine pleine (3).

Dispositif suivant la revendication 1, caractérisé
en ce qu'un dispositif de coupe (19, 20) est dis-
posé dans la région comprise entre I'organe de
transport (7) dans la position finale (12) des le-
viers oscillants (8) et 'organe de saisie (14) en
position relevée des leviers articulés (13).

Dispositif suivant la revendication 1 ou 2, carac-
térisé en ce que le dispositif de coupe (19, 20) est
fixé au bati et comprend un organe de coupe
constitué par un couteau traversant (19).

Dispositif suivant I'une ou 'autre des revendica-
tions 1 a 3, caractérisé en ce que I'organe d’ap-
plication (17) est disposé a distance de I'organe
de saisie (14), et en ce qu'un dispositif de souf-
flage (18) soufflant de haut en bas est fixé aux
leviers oscillants (13) dans la région située entre
I'organe de saisie (14) et I'organe d’application
(17).

Dispositif suivant I'une ou 'autre des revendica-
tions 1 a 4, caractérisé par un organe d’applica-
tion (17) constitué par un rouleau tournant libre-
ment.

Dispositif suivant I'une ou 'autre des revendica-
tions 1 a 5, caractérisé par un organe de saisie
(14) constitué par une barre aspirante avec des
alvéoles d’aspiration ouverts vers le bas.
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