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(54) ROLLENSCHNEIDE- UND AUFROLLANORDNUNG UND VERFAHREN ZU DEREN
BETREIBEN

(57) Die Erfindung betrifft eine Rollenschneide- und

Aufrollanordnung (12), die ein Paar Bahnrollen- 10 12
Auflageeinheiten (16, 18), die zum Haltern des 20.1 ’ 20.2 20.3
Satzes Bahnrollen (20) in der Aufrollanordnung / W
dienen, eine Bahnrollen-Abnahmeeinheit (24) 2 0y |

und eine Schubeinheit (28) umfasst, die zum
gleichzeitigen Schieben aller Bahnrollen des
Satzes Bahnrollen auf die Bahnrolien-
Abnahmeeinheit dient. Die Bahnrollen-
Abnahmeeinheit (24) ist mit einem ersten Teil
ausgestattet, der vertikal oberhalb einer der
Bahnrollen-Auflageeinheiten verlauft, und die
Schubeinheit (28) ist so angeordnet, dass ihre
Schubbewegung zum Abnehmen der Bahnrol-
len eine Endstellung zumindest in einer Stel-
lung (20.3) aufweist, in welcher der Auflage-
punkt des Satzes Bahnrollen (20) einen Schei-
telpunkt des ersten Teils (30) Uberschritten hat,
und die Bahnrollen-Abnahmeeinheit (24) und
die Schubeinheit (28) sind so angeordnet, dass
durch ihr Zusammenwirken ein Léngsabstand
der Bahnrollen (20) untereinander vergréfert
wird. Die Erfindung betrifft auch ein Verfahren
zum Betreiben einer Rollenschneide- und Auf
rollanordnung.
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Zusammenfassung

Die Erfindung betrifft eine Rollenschneide- und
Aufrollanordnung (12), die ein Paar Bahnrollen-
Auflageeinheiten (16, 18), die zum Haltern des Satzes
Bahnrollen (20) in der Aufrollanordnung dienen, eine
Bahnrollen-Abnahmeeinheit (24) und eine Schubeinheit (28)
umfasst, die zum gleichzeitigen Schieben aller Bahnrollen des
Satzes Bahnrollen auf die Bahnrollen-Abnahmeeinheit dient. Die
Bahnrollen-Abnahmeeinheit (24) ist mit einem ersten Teil
ausgestattet, der vertikal oberhalb einer der Bahnrollen-
Auflageeinheiten verlduft, und die Schubeinheit (28) ist so
angeordnet, dass ihre Schubbewegung zum Abnehmen der
Bahnrollen eine Endstellung zumindest in einer Stellung (20.3)
aufweist, in welcher der Auflagepunkt des Satzes Bahnrollen
(20) einen Scheitelpunkt des ersten Teils (30) Uberschritten
hat, und die Bahnrollen-Abnahmeeinheit (24) und die
Schubeinheit (28) sind so angeordnet, dass durch ihr
Zusammenwirken ein Langsabstand der Bahnrollen (20)
untereinander vergrdBert wird. Die Erfindung betrifft auch ein
Verfahren zum Betreiben einer Rollenschneide- und

Aufrollanordnung.

(Fig. 1)




Rollenschneide- und Aufrollanordnung und Verfahren zu deren

Betreiben

Die Erfindung betrifft eine Rollenschneide- und
Aufrollanordnung zum Lingsschneiden einer Faserbahn in
einzelne Bahnen und zum Aufrollen der einzelnen Bahnen 2zu
nebeneinander liegenden Bahnrollen, die einen Satz Bahnrollen

bilden, wobei die Einrichtung Folgendes umfasst:

- ein Paar Bahnrollen-Auflageeinheiten, die zur Halterung des

Satzes Bahnrollen in der Aufrolleinheit dienen,

- eine Bahnrollen-Abnahmeeinheit, die zum Aufnehmen des
Satzes Bahnrollen von einer der Bahnrollen-
Auflageeinrichtungen und zum Abtransportieren des Satzes
Bahnrollen von der Rollenschneide- und Aufrolleinrichtung

weg dienen, und

- eine Schubeinheit, die zum gleichzeitigen Schieben aller
Bahnrollen des Satzes Bahnrollen auf die Bahnrollen-
Abnahmeeinrichtung dient, geméf dem

Oberbegriff von Anspruch 1.

Die Erfindung betrifft auch ein Verfahren zum Betreiben einer
Rollenschneide- und Aufrollvorrichtung zum Langsschneiden
einer Faserbahn in einzelne Bahnen und zum Aufrollen der
einzelnen Bahnen zu nebeneinander liegenden Bahnrollen, die
einen Satz Bahnrollen bilden, wobei das Verfahren die

folgenden Schritte umfasst:




- Aufrollen eines Satzes Bahnrollen auf einem Paar

Bahnrollen-Auflageeinheiten, und

- Abnehmen des Satzes Bahnrollen auf eine Bahnrollen-
Abnahmeeinheit nach Beendigung des Aufrollens des Satzes
Bahnrollen mittels einer Schubeinheit, welche alle Rollen
des Satzes Bahnrollen gleichzeitig auf die Bahnrollen-
Abnahmeeinheit schiebt, gemaf dem Oberbegriff von Anspruch
7.

Mittels Rollenschneide- und Aufrollvorrichtungen wird eine
Bahn mit voller Breite in der Schneideeinheit in L&ngsrichtung
in einzelne Bahnen geschnitten, und in der Aufrolleinheit
werden die einzelnen Bahnen zu gebrauchsfertigen Bahnrollen
aufgerollt. In Aufrolleinheiten werden die einzelnen Bahnen
auf Hulsen zu Faserbahnrollen gerollt und die nebeneinander
liegenden Hiilsen mittels einer an beiden Enden angebrachten
Hilsenverriegelungseinrichtung als HlUlsengruppe fixiert. Zum
Aufrollen werden in der Rollenschneide- und Aufrollvorrichtung
Doppelwalzenroller verwendet. Somit liegen die einzelnen
Bahnen auf zwei Trigerwalzen und werden dabei Uber einen
zwischen einer zweiten Trdgerwalze und einer entstehenden
Faserbahnrolle befindlichen Spalt zu einzelnen Bahnrollen
aufgerollt. Als Tragerwalze kann auch eine Riemenbaugruppe,
d.h. ein um zwei Fuhrungswalzen herum angeordneter Satz
sogenannter Riemenwalzen, verwendet werden. Bekannt sind auch
Rollenschneide- und Aufrollvorrichtungen nach dem Stand der
Technik, bei denen zum Aufrollen einzelner Bahnen nach dem
Langsschneiden eines Papier- oder Kartongewebes Doppelwalzen-
Aufrollvorrichtungen verwendet werden. Die vorliegende
Erfindung betrifft Aufrollvorrichtungen vom Doppelwalzentyp,

bei denen die einzelnen geschnittenen Bahnen um Aufrollachsen,
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z.B. um Hlalsen herum, gewickelt werden, die auf zwei Walzen
oder auf einer Walze und einem Satz Walzen aufliegen. In der
folgenden Beschreibung und in den Anspriichen wird der Begriff
Tragerwalze der Einfachheit halber zur Bezeichnung einer
Trigerwalze oder eines Walzensatzes einer Aufrollvorrichtung
vom Trégerwalzentyp verwendet und soll die Bedeutung sowohl
einer Trégerwalze als auch eines Satzes Riemenwalzen
beinhalten. AuRerdem sind in dieser Beschreibung unter dem
Begriff Hlulse auch andere Arten von Aufrollrohren zu
verstehen, die in Aufrollvorrichtungen vom Tragerwalzentyp

eingesetzt werden und daflir geeignet sind.

Beim Aufrollen einer Faserbahn in der Rollenschneide- und
Aufrollvorrichtung ist unter dem Satzwechsel ein Vorgang beim
Herstellen von Bahnrollen zu verstehen, bei dem vor Beginn des
Aufrollens eines neuen Satzes Bahnrollen die vollgewickelten
Rollen angehalten, die Bahn durch die Aufrolleinheit
abgeschnitten und der Satz vollgewickelter Rollen entfernt
werden muss, um nach dem Einlegen neuer Hulsen wieder mit dem
Aufwickeln eines neuen Satzes einzelner Bahnrollen zu
beginnen. Gegenwdrtig betrdgt die Dauer fir den Satzwechsel
bei maschinellen Anlagen in der Praxis ungefdhr 30 bis 70

Sekunden vom Anhalten bis zum Neustart.

Bevor die Bahnrollen abgenommen werden kénnen, missen die
Enden der einzelnen Bahnen an der Rolle befestigt werden. In
WO 2007/060293 A2 wird eine Anordnung gezeigt, bei der die
Schubeinheit so angeordnet ist, dass ein an die Rolle
angeklebtes Ende der Bahn durch eine gezielte Schubbewegung
der Schubeinheit schnell auf die Oberfldche der Bahnrolle
aufgewickelt wird, sodass die Bahnrolle den Kontakt mit der

Schiebeeinheit nicht verlieren kann.
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Insbesondere bei Doppelwalzen-Aufrolleinheiten werden die
nebeneinander liegenden Bahnrollen gleichzeitig mittels einer
Schubeinheit von der Aufrolleinheit entfernt und entweder zu
einer Kippeinheit oder einer Abnahmeplatte und weiter zu einem
Rollenlaufband befdrdert. Bei Doppelwalzen-Aufrolleinheiten
liegen die Bahnrollen so dicht nebeneinander, dass der Abstand
zwischen ihnen vergrdfRert werden muss, bevor sie aus der

Aufrolleinheit entfernt werden.

Aus dem Stand der Technik ist bekannt, die nebeneinander
liegenden Bahnrollen unter Verwendung einer Kippeinheit
voneinander zu trennen, bei der die erste Ebene, d.h. die
Ebene, auf welcher die Bahnrollen von der Aufrolleinheit
abgenommen werden, kreuzweise konvex geformt ist, sodass die
auf der Ebene liegende Bahnrolle an ihrem oberen Rand eine
Lilcke aufweist. Wenn die Kippeinheit gekippt wird und die
Bahnrollen dadurch auf die zweite Ebene der Einheit gelangen,
nehmen diese auf der Ebene eine facherartige Ausrichtung ein.
Beim Verlassen der Kippeinheit rollt jede Bahnrolle in einer
geringfligig verschiedenen Richtung auf das Laufband, und
zwischen den Bahnrollen besteht auf dem Laufband eine Licke.
Eine solche Anordnung ist z.B. in DE 102004038498 Al und FI
108852 Bl gezeigt.

Bei Verwendung einer Abnahmeplatte, auf der die Bahnrollen
einfach angestoRen werden, um tber die geneigte Abnahmeplatte
zum Laufband zu rollen, kann das oben beschriebene Verfahren
zur Trennung der Bahnrollen, das auf die Kippeinheit

angewendet werden kann, nicht eingesetzt werden.

Bekannt ist die Verwendung eines gesonderten hervorstehenden
Vorsprungs, der z.B. im Laufweg der von der Aufrolleinheit

abgenommenen Bahnrollen auf dem Boden angeordnet ist. Dem




liegt die Idee zugrunde, dass die Laufrichtung der Bahnrollen
gedndert wird, wahrend sie liber den Vorsprung rollen. Da die
Bahnrollen im Wesentlichen frei rollen, wird die gewlnschte

Trennung der Bahnrollen aber nicht immer erreicht.

Eine Aufgabe der Erfindung besteht darin, eine Rollenschneide-
und Aufrollvorrichtung und ein Verfahren zum Aufrollen einer
Faserbahn bereitzustellen, bei dem die oben beschriebenen
Probleme und Nachteile behoben oder zumindest auf ein

Mindestmaf’ verringert worden sind.

Die Aufgabe der Erfindung wird im Wesentlichen durch eine
Rollenschneide- und Aufrollvorrichtung zum Léngsschneiden
einer Faserbahn in einzelne Bahnen und zum Aufrollen der
einzelnen Bahnen zu einem Satz nebeneinander liegender
Bahnrollen geldst, die ein Paar Bahnrollen-Auflageeinheiten
wie beispielsweise eine Tragerwalze oder eine Baugruppe aus
einem Satz Riemenwalzen, welche den Satz Bahnrollen in der
Aufrolleinheit haltern, eine Bahnrollen-Abnahmeeinheit zum
Aufnehmen des Satzes Bahnrollen von einer der Bahnrollen-
Auflageeinheiten und zum Abtransportieren des Satzes
Bahnrollen von der Rollenschneide- und Aufrollvorrichtung weg
sowie eine Schubeinheit zum gleichzeitigen Schieben aller
Bahnrollen des Satzes Bahnrollen auf die Bahnrollen-
Abnahmeeinheit umfasst. Kennzeichnend flr die Erfindung ist,
dass die Bahnrollen-Abnahmeeinheit mit einem ersten Teil
ausgestattet ist, der vertikal oberhalb der einen Bahnrollen-

Auflageeinheit verlauft, dass die Schubeinheit so angeordnet

ist, dass ihre Schubbewegung zum Abnehmen der Bahnrollen eine
Endstellung zumindest an einer Stellung aufweist, an welcher
der Auflagepunkt des Satzes Bahnrollen einen Scheitelpunkt des
ersten Teils Uberschritten hat, und dass die Bahnrollen-

Abnahmeeinheit und die Schubeinheit so angeordnet sind, dass




durch ihr Zusammenwirken ein L&ngsabstand der Bahnrollen

untereinander vergréfert wird.

Gem3R einer Ausfiihrungsform der Erfindung ist der erste Teil
der Bahnrollen-Abnahmeeinheit mit einem Mittel zum Vergrofern
eines Langsabstandes der Bahnrollen untereinander
ausgestattet. Gemdf einer Ausfiihrungsform der Erfindung
umfasst das Mittel zum VergrdfRern eines Langsabstandes
zwischen den Bahnrollen eine bogenfdérmige Flache, die zusammen
mit der Abnahmeeinheit bereitgestellt wird. Gemdf einer
anderen Ausfliihrungsform der Erfindung umfasst das Mittel zum
VergrdRern eines Langsabstandes zwischen den Bahnrollen einen
aus der Oberfliche der Bahnrollen-Abnahmeeinheit

hervorstehenden Keil.

GemaR einer anderen Ausfiihrungsform der Erfindung ist die
Schubeinheit mit einer bogenférmigen AuRenflache ausgestattet,
sodass sie die Richtung der Bahnrollen wdhrend der

Schubbewegung andert.

GemaR einer weiteren Ausfilhrungsform der Erfindung ist der
erste Teil der Bahnrollen-Abnahmeeinheit im Allgemeinen

aufwdrts geneigt, und die Bahnrollen-Abnahmeeinheit umfasst
einen zweiten Teil, der im Allgemeinen vorzugsweise abwarts

geneigt ist.

Die Aufgabe der Erfindung wird im Wesentlichen auch durch ein
Verfahren zum praktischen Einsatz einer Rollenschneide- und
Aufrollvorrichtung zum Langsschneiden einer Faserbahn in
einzelne Bahnen und zum Aufrollen der einzelnen Bahnen zu
nebeneinander liegenden Bahnrollen geldst, die einen Satz
Bahnrollen bilden, wobei das Verfahren den Schritt des

Aufrollens eines Satzes Bahnrollen auf einem Paar Bahnrollen-
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Auflageeinheiten und nach Beendigung des Aufrollens des Satzes
Bahnrollen den Schritt des Abnehmens des Satzes Bahnrollen auf
eine Bahnrollen-Abnahmeeinheit mittels einer Schubeinheit
umfasst, die alle Bahnrollen des Satzes Bahnrollen
gleichzeitig auf die Bahnrollen-Abnahmeeinheit schiebt.
Kennzeichnend fiur die Erfindung ist, dass der Langsabstand der
Bahnrollen untereinander wdhrend des Verschiebens des Satzes
Bahnrollen zur Bahnrollen-Abnahmeeinheit und damit wéhrend des

Abnehmens des Satzes Bahnrollen vergréfert wird.

GemiAR einer Ausfliihrungsform der Erfindung wird der
Lingsabstand zwischen den Bahnrollen durch das Schieben des
Satzes Bahnrollen Uber eine in Verbindung mit der

Abnahmeeinheit bereitgestellte bogenférmige Flache vergrofiert.

GemiR einer anderen Ausfliihrungsform wird der Langsabstand
zwischen den Bahnrollen durch das Schieben des Satzes
Bahnrollen mittels der Schubeinheit in auseinander laufende

Richtungen vergréfert.

GemaR noch einer anderen Ausflihrungsform der Erfindung wird
der Lingsabstand zwischen den Bahnrollen durch Schieben des
Satzes Bahnrollen Uber eine in Verbindung mit der
Abnahmeeinheit bereitgestellte bogenférmige Fléche und durch
Schieben des Satzes Bahnrollen durch die Schubeinheit in

auseinander laufende Richtungen vergrdfiert.

Weitere kennzeichnende Merkmale der Erfindung werden in den
anhingenden Ansprichen und in der Beschreibung der Zeichnungen

dargelegt.




Im Folgenden werden die Erfindung sowie ihr praktischer
Einsatz unter Bezug auf die anhingenden schematischen

Zeichnungen beschrieben, wobei

Fig. 1 eine Rollenschneide- und Aufrollvorrichtung gemaR einer

Ausfihrungsform der Erfindung zeigt,

Fig. 2 die Rollenschneide- und Aufrollvorrichtung von Fig. 1

in Draufsicht zeigt,

Fig. 3 eine Rollenschneide- und Aufrollvorrichtung gemafl einer

anderen Ausflihrungsform der Erfindung zeigt, und

Fig. 4 eine Rollenschneide- und Aufrollvorrichtung gemafy einer

weiteren Ausfithrungsform der Erfindung zeigt.

Fig. 1 zeigt eine Rollenschneide- und Aufrollvorrichtung 10,
die eine Doppelwalzen-Aufrollvorrichtung 12 und einen vor
diesem angeordneten Rollenschneider 14 aufweist. Bei der
Rollenschneide- und Aufrollvorrichtung 10 wird das Faserbahn W
der Linge nach in einzelne parallele Bahnen W’ zerschnitten,
die in der Aufrollvorrichtung auf eine Reihe nebeneinander
liegender Rollen 20 aufgerollt werden. Die Doppelwalzen-
Aufrollvorrichtung 12 umfasst zwei Tragwalzen oder eine
Tragwalze 16 und eine Reihe von Riemenwalzen 18, wobei wie bei
der in Fig. 1 gezeigten Ausfihrungsform um zwei Walzen herum
eine Endlosschleife aus einem

oder mehreren Riemen geschlungen ist. In Verbindung mit dieser
Beschreibung kénnen die Tragwalzen allgemein auch als
Rollenhalterungen bezeichnet werden. Die in Léngsrichtung
nebeneinander liegenden Bahnrollen werden von der Tragwalze 16
und der darunter befindlichen Reihe von Riemenwalzen 18 sowie

einer Andruckeinheit oberhalb der Bahnrolle 20 gehaltert.
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In dieser Beschreibung kénnen die einzelnen auf der
Aufrollvorrichtung aufgerollten Bahnen und die gebildeten
Bahnrollen je nach Zusammenhang entweder in der Einzahl oder
Mehrzahl bezeichnet werden, bedeuten aber alle in der
Aufrollvorrichtung verwendeten einzelnen Bahnen und
Bahnrollen. Zu beachten ist auch, dass unter der Langsrichtung
des in dieser Beschreibung verwendeten Satzes von Rollen im
Wesentlichen die Querrichtung der Aufrollvorrichtung 12 selbst

zUu verstehen ist.

Die Rollenschneide- und Aufrollvorrichtung 10 ist mit einer
Bahnrollen-Abnahmeeinheit 24 ausgestattet, mit der die
fertigen Rollen 20 von der Aufrollvorrichtung 12 zum Beispiel
zu einem Rollenlaufband 26 befdrdert werden. In Fig. 1 besteht
die Bahnrollen-Abnahmeeinheit 24 aus einer so genannten
Abnahmeplatte, die an einer Stelle zwischen der vorderen Walze
(hier: Riemenwalze) 18 der Aufrollvorrichtung und dem Boden

neben dem Laufband stationdr angebracht ist.

Das Verlagern oder Abtransportieren der Rollen 20 von der
Aufrollvorrichtung zur Bahnrollen-Abnahmeeinheit 24 erfolgt
unter Verwendung einer Schubeinheit 28, die in Verbindung mit
der Aufrollvorrichtung 12 angeordnet ist. Die Schubeinheit 28
besteht vorzugsweise aus einer Stange oder einer Rolle oder
Ahnlichem, die sich in Langsrichtung des Satzes Bahnrollen
oder in Querrichtung der Aufrollvorrichtung Uber den gesamten
Satz Bahnrollen 20 hinweg erstreckt, sodass mit ihr alle
Rollen des Satzes im Wesentlichen gleichzeitig auf die
Bahnrollen-Abnahmeeinheit 24 geschoben oder angeschoben werden
kann. Der Satz Bahnrollen 20 wird lUber eine der
Auflageeinheiten 16, 18 hinweg bewegt, in diesem Fall

insbesondere von der Riemenwalzen-Baugruppe von Fig. 1.
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Bei der Stellung 20.1 des Satzes Bahnrollen 20 handelt es sich
um die erste Stellung der Abnahmephase im Aufrollprozess. Die
Rollen 20 haben ihren endgliltigen, d.h. eingestellten,
Durchmesser erreicht und stehen zur Abnahme bereit. Die
Andruckeinheit 22 wird von der Rolle abgehoben, die
Schubeinheit 28 wird in die zweite Stellung 28.2 gebracht und
schiebt die Rolle 20

ebenfalls in die zweite Stellung 20.2, in welcher die Rolle
nicht mehr von der Auflageeinheit (Riemenwalze) 18, sondern
von der Abnahmeeinheit 24 getragen wird. Die Bahnrollen-
Abnahmeeinheit 24 ist mit einem ersten Teil 30 ausgestattet,
der vertikal oberhalb einer der Bahnrollen-Auflageeinheiten
16, 18, insbesondere der Auflageeinheit 18 verlauft, Uber
welche die Bahnrolle 20 entnommen wird. Dieser
Hohenunterschied ist in Fig. 1 mit dem Bezugszeichen 32
gekennzeichnet. In der Praxis umfasst der erste Teil einen im
Allgemeinen ansteigenden Abschnitt mit der Lange L. Die
Schubeinheit 28 ist beweglich angeordnet, damit sie den Satz
Bahnrollen 20 von der ersten Stellung 20.1 zumindest bis zu
einer dritten Stellung 20.3 verschieben kann, in welcher der
Auflagepunkt des Satzes Bahnrollen auf der Oberflache der
Abnahmeeinheit einen Scheitelpunkt 30’ des ersten Teils 30 der
Bahnrollen-Abnahmeeinheit 24 Uberschritten hat. Somit nimmt
die Schubeinheit 28 in der Schubbewegung zur Abnahme der
Bahnrolle eine Endstellung 28.3 ein, in welcher die Bahnrolle
sich zumindest in der dritten Stellung 20.3 befindet. Wahrend
die Bahnrollen 20 Uber den ersten Teil der Bahnrollen-
Abnahmeeinheit 24 hinweg gerollt werden, werden sie immer noch
von der Schubeinheit 28 gestiitzt. Wahrend der Abnahmebewegung
der Rollen 20 Uber den ersten Teil der Bahnrollen-
Abnahmeeinheit hinweg wird durch das Zusammenwirken der

Bahnrollen-Abnahmeeinheit 24 und der Schubeinheit 28 ein
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Langsabstand der Bahnrollen 20 untereinander vergrdfert.
Vorzugsweise ist die Schubeinheit so angeordnet, dass der
Auflagepunkt der Rolle 20 am Endpunkt der Schubbewegung zur
Abnahme der Bahnrollen den ersten Teil der Bahnrollen-
Abnahmeeinheit 24 Uberschritten hat und sich auf dem zweiten
Teil der Bahnrollen-Abnahmeeinheit 24 befindet. Der zweite
Teil der Bahnrollen-Abnahmeeinheit 24 ist vorzugsweise in

Richtung des Rollenlaufbandes 26 leicht nach unten geneigt.

Dies erfolgt, wihrend der Satz Bahnrollen auf die Bahnrollen-
Abnahmeeinheit 24 geschoben wird und die Bahnrollen noch gegen
den ansteigenden ersten Teil der Bahnrollen-Abnahmeeinheit

gestitzt werden.

Um die Bahnrollen voneinander zu trennen, d.h. den
Langsabstand der Bahnrollen 20 untereinander in der
Ausfihrungsart von Fig. 1 zu vergrdfRern, ist der erste Teil 30
der Abnahmeeinheit 24 mit einem Mittel 34 zur Vergrdfierung des

Liangsabstandes der Bahnrollen untereinander ausgestattet.

CemiR einer Ausfithrungsform von Fig. 1 umfasst das Mittel 34
zur Vergrdéferung eines Langsabstandes der Bahnrollen
untereinander einen von der Oberflache der Bahnrollen-
Abnahmeeinheit hervorstehenden Keil 34, der die
Bewegungsrichtung horizontal im Wesentlichen so andert, dass
die Bahnrollen wédhrend ihrer Abnahme aus der
Aufrollvorrichtung voneinander getrennt werden. Die
Abnahmeeinheit 24 ist wie oben erwahnt mit einem von deren

Oberfliche hervorstehenden Keil 34 ausgestattet.

Fig. 2 zeigt die Rollenschneide- und Aufrollvorrichtung 12 von
Fig. 1 in Draufsicht und stellt die Vergréferung des

Liangsabstands D der Bahnrollen 20 untereinander dar, wahrend




der Satz Bahnrollen unter Verschieben auf der Bahnrollen-
Abnahmeeinheit 24 entnommen wird. Aus Fig. 2 ist 2zu erkennen,
dass das Mittel zur VergrdfRerung eines Langsabstands der
Bahnrollen, in diesem Fall der Keil 34, eine bogenfdrmige
Oberflache der Abnahmeeinheit 24 umfasst. Die Bahnrollen
werden in einer im Wesentlichen horizontalen Ebene gedreht,
wahrend sie durch die Schubeinheit 28 auf den ansteigenden
ersten Teil 30 der Abnahmeeinheit 24 Uber den auf dem Teil 30

befindlichen Keil 34 geschoben werden.

Die Abnahmeeinheit 24 weist einen Scheitelpunkt 30’ auf und
die Schubeinheit 28 ist so angeordnet, dass ihre Bewegung zur
Abnahme der Bahnrollen zumindest in einer Stellung 20.3 eine
Endstellung aufweist, in welcher der Auflagepunkt des Satzes
Bahnrollen einen Scheitelpunkt des ersten Teils Uberschritten
hat und die Bahnrollen auf dem abwdrts geneigten zweiten Teil

der Abnahmeeinheit 24 hinunterzurollen beginnen.

Bei der in Fig. 2 gezeigten Ausflithrungsform ist die
Schubeinheit 28 geringfligig gebogen, sodass sie in Bezug auf
den Keil 34 bogenférmig ist. Dadurch werden, zusammen mit der
bogenférmigen Oberfldche in der Abnahmeeinheit, fécherfdrmig
auseinander laufende Laufwege 36 fur den Satz Bahnrollen 20
erzeugt. Eine entsprechende Wirkung kann nicht nur durch eine
gebogene, sondern auch durch eine ballig geformte AuRenflache

erzielt werden.

Fig. 3 zeigt eine Ausflhrungsform der Erfindung, die der von
Fig. 1 entspricht und insofern verdndert ist, als die
Abnahmeeinheit 24, bei der es sich in Fig. 1 um eine
Abnahmeplatte handelt, durch eine Kippeinheit 24 ersetzt ist.
Die Kippeinheit 24 in Fig. 3 ist jedoch mit einem ersten Teil

ausgestattet, der in vertikaler Richtung oberhalb der




Bahnrollen-Auflageeinheit steht, wenn sich die Kippeinheit in
einer Stellung zur Aufnahme einer Bahnrolle, d.h. in Fig. 3 in

der oberen Stellung, befindet.

Fig. 4 zeigt noch eine weitere Ausfihrungsform des ersten
Teils der Abnahmeeinheit 24 gemdf der Erfindung. Fig. 4A zeigt
eine Seitenansicht der Abnahmeeinheit 24, die zusammen mit der
Aufrollvorrichtung 12 montiert ist, und Fig. 4B zeigt eine
schematische Darstellung des ersten Teils 30 der
Abnahmeeinheit 24 von Fig. 4A. In diesem Fall umfasst das
Mittel 34 zur Vergréferung des Léngsabstands der Bahnrollen
untereinander eine in der Abnahmeeinheit 24 gebildete
bogenfdrmige vertikale Flache. Die Form der Flache kann
einfach durch Biegen der Platte erzeugt werden, aus welcher
der erste Teil der Abnahmeeinheit 24 besteht. Wenn die
Bahnrollen 20 iiber den ersten Teil rollen, passen sie sich an
die Form der Auflagefliche an und nehmen eine leichte Neigung
an, sodass ihr Langsabstand untereinander aufgrund der
Auflageflache zuerst an ihren unteren Teilen vergroftert wird.
Wenn die Bahnrollen iUber den ersten Teil hinweg zum zweiten
Teil der Abnahmeeinheit 24 geschoben werden, die vorzugsweise

im Wesentlichen eben ist, laufen sie auseinander.

Es wird darauf hingewiesen, dass in der obigen Beschreibung
nur einige wenige besonders vorteilhafte Ausflihrungsarten der
Erfindung beschrieben werden. Es ist deshalb klar, dass die
Erfindung nicht auf die

oben beschriebenen Ausfihrungsformen beschrankt ist, sondern
im Rahmen der anhingenden Anspriche auf mannigfache Weise
realisiert werden kann. Die in Verbindung mit den
verschiedenen Ausfiihrungsformen beschriebenen Merkmale kdénnen
genauso gut in Verbindung mit anderen Ausfihrungsformen

verwendet werden und/oder verschiedene Kombinationen der
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beschriebenen Merkmale kénnen im Rahmen der Grundidee der

Erfindung geschaffen werden, falls dies gewlinscht wird und

falls die technische Machbarkeit hierfliir gegeben ist.

Patentanspriche:
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Patentanspriadche

1. Rollenschneide- und Aufrollanordnung (10) zum

Langsschneiden einer Faserbahn (W) in einzelne Bahnen (W)

und zum Aufrollen der einzelnen Bahnen zu einem Satz

nebeneinander liegender Bahnrollen (20), wobei die

Rollenschneide- und Aufrollvorrichtung Folgendes umfasst:

ein Paar Bahnrollen-Auflageeinheiten (16, 18), die so
angeordnet sind, dass sie den Satz Bahnrollen (20) in
der Aufrollvorrichtung (10) haltern,

eine Bahnrollen-Abnahmeeinheit (24), die so angeordnet
ist, dass der Satz Bahnrollen von einer der
Bahnrollen-Auflageeinheiten aufgenommen und von der
Rollenschneide- und Aufrollvorrichtung (12) umgesetzt
wird,

eine Schubeinheit (28), die so angeordnet ist, dass
sie alle Bahnrollen des Satzes Bahnrollen gleichzeitig

auf die Bahnrollen-Abnahmeeinheit schiebt,

dadurch gekennzeichnet, dass

die Bahnrollen-Abnahmeeinheit (24) mit einem ersten
Teil ausgestattet ist, der vertikal

oberhalb einer der Bahnrollen-Auflageeinheiten
verliuft, und dass

die Schubeinheit (28) so angeordnet ist, dass ihre
Schubbewegung zum Absetzen der Bahnrollen eine
Endstellung zumindest in einer Stellung (20.3)

aufweist, in welcher der Auflagepunkt des Satzes
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Bahnrollen (20) einen Scheitelpunkt des ersten Teils
(30) Uberschritten hat, und dass

- die Bahnrollen-Abnahmeeinheit (24) und die
Schubeinheit (28) so angeordnet sind, dass sie durch
ihr Zusammenwirken einen L&ngsabstand der Bahnrollen
(20) untereinander vergrés-

sern.

Rollenschneide- und Aufrollanordnung nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,6 dass

der erste Teil der Bahnrollen-Abnahmeeinheit (24) mit
einem Mittel zum VergréfRern eines Langsabstandes der

Bahnrollen untereinander ausgestattet ist.

Rollenschneide- und Aufrollanordnung nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,6 dass

die Schubeinheit (28) mit einer bogenfdrmigen Aus-
senfliche ausgestattet ist, sodass sie die Richtung der

Bahnrollen (20) wahrend der Schubbewegung andert.

Rollenschneide- und Aufrollanordnung nach Anspruch 2,
dadurch gekennzeichnet, dass

das Mittel (34) zum VergréRern eines Langsabstandes
zwischen den Bahnrollen eine bogenférmige Flache umfasst,
die in Verbindung mit der Abnahmeeinheit bereitgestellt

wird.

Rollenschneide- und Aufrollanordnung nach Anspruch 2 oder 4,
dadurch gekennzeichnet, dass

das Mittel (34) zum VergréfRern eines Langsabstandes
zwischen den Bahnrollen einen von der Oberflache der
Bahnrollen-Abnahmeeinheit (24) hervorstehenden Keil

umfasst.
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Rollenschneide- und Aufrollanordnung nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, dass

der erste Teil im Allgemeinen nach oben geneigt ist.

Verfahren zum Betreiben einer Rollenschneide- und
Aufrollanordnung (10) zum Zerschneiden einer Faserbahn (W)
in einzelne Bahnen (W’) und zum Aufrollen der einzelnen
Bahnen zu nebeneinander liegenden Bahnrollen, die einen
Satz Bahnrollen (20) bilden, wobei das Verfahren die
folgenden Schritte umfasst:

Aufrollen eines Satzes Bahnrollen auf einem Paar
Bahnrollen-Auflageeinheiten (16, 18),

Abnehmen des Satzes Bahnrollen (20) auf eine Bahnrollen-
Abnahmeeinheit (24) nach Beendigung des Aufrollens des
Satzes Bahnrollen mittels einer Schubeinheit (28), welche
alle Rollen des Satzes Bahnrollen gleichzeitig auf die
Bahnrollen-Abnahmeeinheit schiebt,

dadurch gekennzeichnet,6 dass

der Langsabstand (D) der Bahnrollen untereinander wahrend
des Schiebens des Satzes Bahnrollen auf die Bahnrollen-
Abnahmeeinheit (24) und damit wdhrend des Abnehmens des

Satzes Bahnrollen vergrdfert wird.

Verfahren zum Betreiben einer Rollenschneide- und
Aufrollanordnung nach Anspruch 7,

dadurch gekennzeichnet, dass

der Lingsabstand (D) zwischen den Bahnrollen durch
Schieben des Satzes Bahnrollen Uber eine in Verbindung mit
der Abnahmeeinheit (24) bereitgestellte bogenférmige

Flache vergrdéfert wird.
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Verfahren zum Betreiben einer Rollenschneide- und
Aufrollanordnung nach Anspruch 7,

dadurch gekennzeichnet,h6 dass

der Langsabstand zwischen den Bahnrollen durch Schieben
des Satzes Bahnrollen mittels der Schubeinheit (28) in

auseinander laufende Richtungen vergréfert wird.
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