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Beschreibung
Technischer Bereich

[0001] Die Erfindung betrifft eine Abwickelvorrich-
tung fur das Abwickeln von Spulen aus Bahnmaterial,
das um eine zentrale Spindel gewickelt ist, um das
Bahnmaterial einer Verarbeitungs- oder Umwand-
lungseinrichtung zuzufihren.

[0002] Die Erfindung betrifft auch ein Verfahren zum
Abwickeln von Spulen aus Bahnmaterial und zum Zu-
fihren des abgewickelten Materials zu einer Um-
wandlungs- oder Verarbeitungseinrichtung.

Stand der Technik

[0003] In vielen Fallen besteht das Erfordernis, eine
Produktionseinrichtung mit einem Bahnmaterial zu
versorgen, das von einer Spule oder mehreren paral-
lelen Spulen abgewickelt ist. Typischerweise ist die
Versorgung von Bahnmaterial in der Papierindustrie
erforderlich. Beispielsweise fur die Herstellung von
Papierservietten, Toilettenpapierrollen, Kichentuch-
rollen oder dergleichen gibt es Umwandlungseinrich-
tungen, bei denen Bahnmaterial aus einer Spule gro-
Ren Durchmessers und sehr langer axialer Lange ei-
ner Reihe von abstromseitigen Stationen zugefihrt
wird, an deren Ende das Fertigprodukt erhalten wird.
Bei der Herstellung von Rollen aus Toilettenpapier
und ahnlichen Produkten wird das Bahnmaterial von
einer oder mehreren Mutterspulen mit groRem
Durchmesser geliefert und in Rollen oder Stammen
kleineren Durchmessers aufgewickelt, die nachein-
ander quer zu ihrer eigenen Achse geschnitten wer-
den, um die fertigen Rollen zu erhalten. In bestimm-
ten Fallen wird das Bahnmaterial, das von einer Spu-
le oder Spulen grof’en Durchmessers ankommt, in
Langsrichtung geschnitten, um parallel eine Anzahl
von Rollen kleinerer Héhe, das heil3t kleinerer axialer
Lange zu bilden.

[0004] Im Fall der Serviettenproduktion wird das
Bahnmaterial von einer oder mehreren Spulen gro-
Ren Durchmessers angeliefert, und falls nétig, in
Langsstreifen geschnitten und in Langsrichtung ge-
faltet, geschnitten und quer gefaltet.

[0005] Die Herstellung von Rollen, Servietten oder
anderen Gegenstanden wird mit hoher Geschwindig-
keit und kontinuierlich durchgefihrt, was den periodi-
schen Ersatz von Spulen groflen Durchmessers er-
fordert, wenn sie leer sind. In vielen Fallen ist es not-
wendig, die Produktionseinrichtung anzuhalten oder
wenigstens deren Geschwindigkeit drastisch zu re-
duzieren, um es zu ermdglichen, dass die leeren
Spulen durch neue Spulen ersetzt werden. Diese
Operation reduziert die Gesamtproduktivitat der Ein-
richtung mit deutlichem wirtschaftlichen Nachteil. Da-
her besteht ein Bedurfnis, Abwickelvorrichtungen zu

schaffen, die einen schnellen und zuverlassigen Er-
satz von leeren Spulen durch neue Spulen erlauben.
Diese Vorrichtungen mussen ferner das Spleil3en
handhaben, das heillt die Verbindung der Bahnmate-
rialien, die von aufeinander folgenden Spulen kom-
men. Der Zweck besteht darin, im Wesentlichen eine
Kontinuitat in der Zufuhr des Bahnmaterials zur ab-
stromseitigen Produktionseinrichtung zu ermdgli-
chen. Der Bahnmaterialabschnitt, der die SpleiRung
aufweist, wird normalerweise verworfen. Wenn die
Einrichtung Rollen erzeugt, wird der Spleilabschnitt
auf einer Rolle oder einem Stamm enden, was nor-
malerweise verworfen und neuer Verwendung zuge-
fihrt wird.

[0006] Die in dem Dokument WO-A-9534497 be-
schriebene Abwickelvorrichtung erlaubt das automa-
tische, schnelle und zuverlassige Spleillen zweier
Bahnmaterialien, die von einer leeren Spule bzw. ei-
ner ersetzten neuen Spule kommen. In dieser Vor-
richtung ist ein Schlitten vorgesehen, der zwischen
einer Ladestation und einer Abwickelstation lauft, je-
des Mal dann, wenn eine Spule von der Ladestation
zur Abwickelstation Ubertragen werden soll und ein
leerer tubusférmiger Kern von der Abwickelzone zu
einer Abladezone entfernt werden muss. Auf dem
Schlitten sind Mittel vorgesehen, die die freie Vorder-
kante des Bahnmaterials, das auf der sich auf dem
Schlitten befindenden Spule aufgewickelt ist, reparie-
ren und halten. In der Abwickelstation sind ein
Schneidteil und ein Rickhalteteil vorgesehen, die
dazu dienen, eine freie Endkante auf dem Bahnma-
terial zu produzieren, welches von der vorhergehen-
den Spule geliefert wird und diese freie Kante zum
nachfolgenden SpleiRen mit der freien Vorderkante
des Bahnmaterials auf derjenigen Spule bereit zu
halten, die von dem Schlitten in die Abwickelstation
eingefligt worden ist.

[0007] Um den Ersatz einer leeren Spule durch eine
neue Spule durchzuflihren, ist es daher erforderlich,
die Zufuhr des Bahnmaterials anzuhalten, obgleich
die Spleiltoperation durch die innovative Anordnung
der Schneid- und Spleimittel, die in dem Dokument
beschrieben sind, relativ schnell ausgefiuhrt werden
kann.

[0008] Das Dokument WO-A-0056644 beschreibt
eine andere Abwickelvorrichtung, die die gleiche Art
des Mechanismus zum SpleilRen von zwei Bahnma-
terialien benutzen kann, die von aufeinander folgen-
den Spulen kommen. Auch hierbei findet die Substi-
tution der Spulen statt, nachdem die Zufuhr des
Bahnmaterials zur abstromseitigen Produktionsein-
richtung angehalten worden ist. Obgleich es mdglich
ist, ein gewisses Aufsammeln von Bahnmaterial von
der Abwickelvorrichtung zu der Produktionseinrich-
tung zu schaffen, beispielsweise Uber einen Gehan-
ge-Sammler, ist es nicht stets geeignet aufgrund der
Eigenschaften des Bahnmaterials, was nicht beson-
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ders zugfest ist oder aufgrund der hohen Geschwin-
digkeit der Produktionseinrichtung, die einen aul3er-
ordentlich groRen Sammler erfordern wirde. Aul3er-
dem kann der durch das Gehange definierte verwi-
ckelte Weg das Abldésen von Fasern aus dem Bahn-
material bewirken, insbesondere dann, wenn dieses
aus Papiergewebe besteht, was zu einer Erzeugung
von Staub und einer Verminderung der Eigenschaf-
ten des Fertigproduktes fiihrt.

[0009] In dem Dokument EP-A-1136406 wird eine
Abwickelvorrichtung mit einem Schlitten beschrie-
ben, der die Spulen von der einen oder anderen zwei-
er Lade- und Abladepositionen zu einer Zwi-
schen-Abwickelposition Ubergibt. Der Schlitten be-
sitzt einen angetriebenen Reitstock zum Abwickeln
der Spule. Der Ersatz einer leeren Spule durch eine
neue Spule erfordert ein Anhalten der Zufuhr.

[0010] Es wurden Bemiihungen unternommen, eine
Abwickelvorrichtung zu schaffen, die einen automati-
schen und kontinuierlichen Ersatz der Spulen erlau-
ben, das heil’t ohne dass die Zufuhr des Bahnmate-
rials zur Umwandlungs- oder Produktionseinrichtung
auf der Abstromseite der Abwickelvorrichtung ange-
halten werden muss. Beispiele solcher Abwickelvor-
richtungen, die kontinuierlich arbeiten sollten, sind in
den Dokumenten US-A-5,906,333, US-A-6,030,496,
EP-A-1,270,470, EP-A-0872440 und WO-A-9846509
beschrieben. In diesen Verdffentlichungen ist eine
Abwickelvorrichtung erlautert, bei der die Spule von
einem Paar von Schwingarmen in der Zufihrphase
getragen ist. Wenn die Spule fast leer ist, legen die
Arme sie auf einen von zwei Rollen gebildeten Rah-
men ab, von denen eine angetrieben ist, um die Dre-
hung der Spule und damit die Zufuhr des Bahnmate-
rials fortzusetzen. Danach nimmt das Paar von
Schwingarmen eine neue Spule aus einem Schlitten
auf und beginnt, die Vorderkante mit Unterstitzung
eines Ansauggurtes abzuwickeln. Die freie Vorder-
kante der neuen Spule wird auf das Bahnmaterial fal-
len gelassen, das von der ersten Spule abgewickelt
wird und an dieser Stelle nahezu leer ist. Der Kontakt
zwischen den beiden Bahnmaterialien veranlasst
den Transport der freien Vorderkante des Bahnmate-
rials, welches um die zweite Spule gewickelt ist sowie
ihre Zufuhr zusammen mit dem ersten Bahnmaterial
bis zu einem Walzenspalt, der durch zwei Prage-
oder Laminierzylinder gebildet wird, die die beiden
Bahnen zusammen spleilen.

[0011] Der Betrieb dieser Abwickelvorrichtung ist
aullerordentlich unsicher und speziell in der Anfangs-
und daher kritischsten Phase der Zufuhr des neuen
Bahnmaterials, dessen Transport durch den einfa-
chen Kontakt zwischen zwei extrem leichten Materia-
lien bewirkt werden soll. Es besteht keine Garantie
daflir, dass das Bahnmaterial, das von der neuen
Spule kommt, wirklich dem Weg folgt, der durch das
erste Bahnmaterial, das von der fast leeren Spule

kommt, definiert ist. Da weiterhin das Spleilen der
beiden Lagen eintreten muss, wenn sie die gleiche
Zufuhrgeschwindigkeit haben, ist es notwendig, Zy-
linder vorzusehen, die das Spleilen mit erheblichem
Abstand von der Spulenabwicklungszone ausfuhren.
Tatsachlich ist die Menge an Bahnmaterial erheblich,
das von einer neuen Spule in der Beschleunigungs-
phase abgewickelt wird, bis die Geschwindigkeit er-
reicht ist, die gleich derjenigen des von der ersten
Spule kommenden Materials ist. Der Abstand zwi-
schen der Spule und den Spleil’zylindern muss we-
nigstens gleich der Lange des Bahnmaterials sein,
das in dieser Phase der Beschleunigung abgewickelt
wird. Die Position der Zylinder, die das Spleilten der
beiden Bahnmaterialien durchfiihren, muss an der
Stelle sein, an der sich der Anfang des zweiten Bahn-
materials findet, und zwar in dem Moment des Splei-
Rens, und nicht weiter zuriick, weil sonst der Anfang
des Bahnmaterials frei bleiben wird und sich zufallig
um eine der Walzen der Produktionseinrichtung auf-
wickelt mit einer daraus folgenden vollstandigen Blo-
ckade der gesamten Produktionseinrichtung.

[0012] Andere Abwickelvorrichtungen sind in den
Dokumenten DE 100 02 686 und GB 2135283 be-
schrieben, von denen die letztere als der am nachs-
ten kommende Stand der Technik angesehen wird.

Aufgaben und Zusammenfassung der Erfindung

[0013] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde,
eine Abwickelvorrichtung zu schaffen, die den Ersatz
einer leeren Spule durch eine neue Spule in zuverlas-
siger Weise bei einer Geschwindigkeit ermoglicht,
das heif8t durch Drehen der neuen Spule mit einer
geeigneten Umfangsgeschwindigkeit, die gleich der-
jenigen ist, die die leere Spule ausfiihrt, ehe das
SpleiBen der beiden Bahnmaterialien durchgefuhrt
wird.

[0014] Diese und andere Aufgaben und Vorteile der
Erfindung, die dem Fachmann durch die Lektire des
folgenden Textes deutlich werden, werden im We-
sentlichen mit einer Abwickelvorrichtung erreicht,
welche aufweist:
— Abwickelteile zum gleichzeitigen Abwickeln ei-
ner ersten Spule und einer zweiten Spule,
— eine Spleilvorrichtung zum Zusammensplei3en
eines ersten Bahnmaterials, das von der ersten
Spule kommt, mit einem zweiten Bahnmaterial,
das von der zweiten Spule kommt,
— ein Sammelteil zum Aufsammeln von Bahnma-
terial, das von der zweiten Spule kommt, ehe das
Spleilen mit dem von der ersten Spule kommen-
den Bahnmaterials ausgefuhrt wird.

[0015] Mit einer Vorrichtung dieser Art ist es mog-
lich, die freie Vorderkante und den ersten Teil des von
einer neuen Spule abgewickelten Bahnmaterials un-
ter Kontrolle zu halten, wobei die neue Spule dazu
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bestimmt ist, eine leer werdende Spule zu ersetzen.
Das Aufsammeln wird ausgeflhrt, bis die neue Spule
eine geeignete Rotationsgeschwindigkeit erreicht
hat, bei deren Erreichen das Spleien der beiden
Bahnmaterialien durchgefuhrt werden kann.

[0016] Es ist nicht langer notwendig, wie bei be-
kannten Vorrichtungen, die freie Kante des von der
zweiten Spule kommenden Materials auf das Materi-
al fallen zu lassen, das von der gerade leer werden-
den Spule kommt. Die Moéglichkeit des Aufsammelns
des Bahnmaterials wahrend der Beschleunigungs-
phase der zweiten Spule ermdglicht auch, dass die
SpleiRvorrichtung sehr nahe an der Position der Spu-
len angeordnet werden kann.

[0017] Weiterhin ist es durch die Anordnung des
Bauteils zum voriibergehenden Speichern auf der
Abstromseite der Zone, in welcher das Splei3en zwi-
schen den von den beiden verschiedenen Spulen
kommenden Bahnmaterialien beginnt, mdglich, die
Spleilvorrichtung nahe an der Abwickelvorrichtung
zu platzieren, was die GroRRe der Anlage vorteilhaft
und die Zuverlassigkeit im Steuern des Materials im
Ubergang gestaltet.

[0018] In einer praktischen und vorteilhaften Aus-
fuhrungsform ist das Sammlerteil reversibel, das
heift in einer solchen Weise realisiert, dass es das
aufgesammelte Bahnmaterial zurlckgeben kann,
nachdem das erste und das zweite Bahnmaterial mit-
einander verspleil’t worden sind. Auf diese Weise
kann der Anfangsabschnitt, der von der zweiten Spu-
le abgewickelt und in dem Sammlerteil vortuberge-
hend aufgesammelt wird, von der Ubertragungsein-
richtung weggefiihrt und am Ende der Einrichtung als
Abfall aufgesammelt werden, beispielsweise von der
Rolle oder dem Stamm, der die SpleilRung der beiden
Bahnmaterialien enthalt.

[0019] In einer moglichen Ausfihrungsform der Er-
findung werden das Spleif3teil und die Abwickelteile
in solcher Weise gesteuert, dass das Spleif3teil das
erste und das zweite Bahnmaterial zusam-
menspleil’t, wenn die erste und die zweite Spule im
Wesentlichen mit der gleichen Umfangsgeschwindig-
keit rotieren.

[0020] In der praktischen Ausfihrungsform kann
das Sammlerteil wenigstens eine angetriebene Rolle
aufweisen, an der die freie Vorderkante des auf die
neue Spule aufgewickelten Bahnmaterials befestigt
wird, so dass sie um die angetriebene Rolle herum
gewickelt werden kann, wenn die neue Spule veran-
lasst wird, zu rotieren und ehe dieses Bahnmaterial
mit dem Bahnmaterial versplei3t wird, das von der
leer werdenden Spule kommt.

[0021] In einer modifizierten Ausfiihrungsform der
Erfindung umfasst das Sammlerteil eine Unterdruck-

kammer.

[0022] Nach einem anderen Aspekt der Erfindung
besteht ihre Aufgabe darin, ein Verfahren zum Abwi-
ckeln eines Bahnmaterials zu schaffen, das eine ge-
naue Steuerung des Bahnmaterials und einen
schnellen Ersatz von leeren Spulen mit neuen Spulen
erlaubt, ohne dass die Zufuhr des Bahnmaterials an
eine Produktionseinrichtung unterbrochen wird. Er-
findungsgemaf wird diese Aufgabe durch ein Verfah-
ren geldst, das folgende Phasen aufweist:

— Abwickeln eines ersten Bahnmaterials von einer

ersten Spule und Zufuhr des Bahnmaterials zu ei-

ner Produktionseinrichtung,

— Veranlassen, dass eine zweite Spule rotiert und

mit dem Abwickeln eines zweiten Bahnmaterials

von ihr beginnt,

— Aufsammeln des zweiten Bahnmaterials in ei-

nem Sammelteil,

— SpleiRen des zweiten Bahnmaterials mit dem

ersten Bahnmaterial und Zufuhr des zweiten

Bahnmaterials zu der Produktionseinrichtung.

[0023] Weitere Vorteile und Eigenschaften und eine
Ausfihrungsform des Verfahrens sowie der Vorrich-
tung entsprechend der Erfindung sind in den beige-
fugten Anspriichen angegeben.

[0024] Nachfolgend wird die Erfindung in ihrer An-
wendung auf eine automatische Abwickelvorrichtung
neuer Konzeption erlautert, die eine Anzahl von Vor-
teilen und Innovationen bezlglich bekannter Abwi-
ckelvorrichtungen aufweist.  Nichtsdestoweniger
moge es verstanden werden, dass die Erfindung
auch auf bekannte Arten von Abwickelvorrichtungen
angewandt werden kann, beispielsweise auf die Ar-
ten, die in den Dokumenten US-A-5,906,333,
US-A-6,030,496, EP-A-1,270,470, EP-A-0872440
und WO-A-9846509 beschrieben sind, oder auf ir-
gendeine Abwickelvorrichtung anwendbar ist, bei der
es moglich ist, dass zwei Spulen gleichzeitig rotieren,
um das Spleilen auszufthren. Die Erfindung kann
auch angewandt werden auf Abwickelvorrichtungen,
bei denen im Normalbetrieb, das heif3t nach dem
SpleiBen zwischen den Bahnmaterialien, das Abwi-
ckeln durch Traktion erreicht wird.

Kurze Angabe der Figuren

[0025] Die Erfindung wird anhand der nachfolgen-
den Beschreibung und der beigefiigten Zeichnung
besser verstanden werden, die ein praktisches, nicht
beschrankendes Ausflihrungsbeispiel der Erfindung
zeigen. Im Einzelnen zeigen:

[0026] Fig. 1A-Fig. 1K: Seitenansichten der Abwi-
ckelstation in einer Reihe von aufeinander folgenden
Positionen wahrend des Spulentausches,

[0027] Eig.2: eine Draufsicht speziell langs des
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Schnittes II-1l aus Fig. 1A, bei der gewisse Teile ent-
fernt sind,

[0028] Fig. 3: eine Seitenansicht speziell langs des
Schnittes IlI-Ill aus Fig. 4, des Schlittens separat von
der Abwickelstation,

[0029] Fig. 4: eine Draufsicht langs der Linie IV-IV
aus Fig. 3,

[0030] Fig. 5A und Fig. 5B: eine Seitenansicht ei-
nes der Mittel zum Transport der Spulen in zwei un-
terschiedlichen Positionen,

[0031] Fig. 6: einen Schnitt Iangs der Linie VI-VI aus
Fig. 5B von einem der Mittel zum Lagern der Spule,

[0032] Fig. 7A und Fig. 7B: eine schematische Sei-
tenansicht in vergrofRertem Malistab von der Spleil3-
vorrichtung und dem Sammelteil in zwei unterschied-
lichen Positionen wahrend des Spleiltens des Bahn-
materials, das von den beiden Spulen kommit,

[0033] Fig. 8A und Fig. 8B: eine schematische Sei-
tenansicht in vergroRertem Malstab einer modifizier-
ten Ausfihrungsform des Sammlerteils in zwei ver-
schiedenen Zustanden,

[0034] Fig. 9A-Fiqg. 9F: vier unterschiedliche Ope-
rationsschritte einer Abwickelvorrichtung entspre-
chend der Erfindung in einer anderen Ausfuhrungs-
form;

[0035] Fig. 10: ein vergroRertes Detail des Abwick-
lers gemaR Eig. 9A-Fig. 9F; und

[0036] Fig.11: eine Vergroferung ahnlich der
Eig. 10 von einer geringflgig anderen Ausfihrungs-
form der Spleimittel.

Ins Einzelne gehende Beschreibung der bevorzugten
Ausfuhrungsformen der Erfindung

[0037] Die im ganzen mit 1 bezeichnete erfindungs-
gemal Abwickelvorrichtung umfasst eine Ladestati-
on 3, die neben einer Abwickelstation 7 angeordnet
ist. Ein Schlitten 9 (vgl. insbesondere Fig. 2) erhalt
eine hin- und hergehende translatorische Bewegung
in den Richtungen des Doppelpfeils f9, um sich zwi-
schen der Ladestation 3 und der Abwickelstation 7 zu
bewegen. Insbesondere aus Fig. 2 ergibt sich, dass
der Schlitten 9 durch eine Bewegung zur Rechten die
Spule B2 zur Abwickelstation 7 transportieren kann.

[0038] Wie man am besten den Fig. 3 und Fig. 4
entnimmt, in denen der Schlitten 9 separat von den
anderen Teilen der Abwickelvorrichtung dargestellt
ist, besitzt der Schlitten eine Struktur oder einen Rah-
men 11 mit R&dern 10, die von einem Motor 12 ange-
trieben sind, welcher eine Bewegung in den Richtun-

gen des Doppelpfeils f9 bewirkt. Auf dem Rahmen 11
sind Traggurte 15 mit einer V-férmigen Anordnung
vorgesehen, um einen Lagerrahmen fur die Rader zu
schaffen. Jede auf dem Schlitten 9 platzierte Spule ist
so orientiert, dass ihre Achse sich parallel zur Bewe-
gungsrichtung des Schlittens 9 erstreckt. Dem Lager-
rahmen ist ein Rickhalteelement fir die freie Vorder-
kante jeder Spule zugeordnet, und zwar jedes Mal
dann, wenn sie auf dem Schlitten platziert ist, wobei
dieses Bauteil als Ganzes durch das Bezugszeichen
17 in Fig. 4 angegeben ist. Das Ruckhalteteil 17 be-
sitzt ein Paar von Seiten, die an dem Rahmen 11 des
Schlittens 9 fest angesetzt sind. Wie man aus den
Vergroferungen der Fig. 7A und Fig. 7B vornehm-
lich entnimmt, lauft ein Balken 23 zwischen den Sei-
ten 19 und 21 parallel zur Bewegungsrichtung des
Schlittens 9, der eine Kante besitzt, die das geradlini-
ge Schneiden der Vorderkante des Bahnmaterials er-
leichtert, welches auf jeder auf dem Schlitten 9 plat-
zierten Spule aufgewickelt ist.

[0039] Der Balken 23 ist in der Nahe der unteren
Enden der jeweiligen im Wesentlichen vertikalen
Arme der Seiten 19 und 21 angeordnet. Diese im We-
sentlichen vertikalen Arme sind oben mit einem ge-
neigten Arm verbunden, der integral mit dem Rah-
men 11 des Schlittens 9 ist. Die Konvergenzzone, die
der Spitze des umgekehrten V entspricht, besitzt ei-
nen freien Raum, der durch die beiden Seiten defi-
niert ist, aus Griinden, die spater noch deutlich wer-
den. Eine Schwenkachse 25 verlauft geringfiigig un-
terhalb der Konvergenzzone der beiden Arme, die die
Seiten 19 und 21 bilden, wobei ein Paar von halb-
kreisférmigen Teilen 27 und 29, die jeder Seite 19
und 21 zugeordnet sind, um die Achse rotieren. Rol-
len oder Stangen 31 und 33 sind jedem Paar von
halbkreisférmigen Teilen 27 oder 29 zugeordnet. Je-
weilige Kolben-Zylinder-Betatiger 35 und 37 sind den
Seiten 19 und 21 zugeordnet, um die Schwingung
der halbkreisférmigen Bauteile 25 und 27 aus Grin-
den zu steuern, die ebenfalls noch spater erlautert
werden.

[0040] Die den Balken 23 tragenden vertikalen
Arme der Seiten 19 und 21 tragen ferner eine An-
saugrolle 24, die von einem Motor 26 angetrieben ist,
worauf nachfolgend unter Bezugnahme auf die Be-
triebsprinzipien der Abwickelvorrichtung noch einge-
gangen wird.

[0041] Die Abwickelstation 7 (vgl. insbesondere
Fig. 1A) umfasst ein Paar von vertikalen Standern 41
und 43, die durch einen horizontalen Zuganker 45
verbunden sind. Innerhalb dieser portalartigen Struk-
tur 41, 43 und 45 ist ein Raum definiert, durch wel-
chen der Schlitten 9 sich bewegt, um Spulen von den
Ladestationen 3 und 5 zur Abwickelstation 7 zu trans-
portieren. Tatsachlich ist jeder Pfosten 41 und 43
doppelt, wie man insbesondere aus Fig. 2 erkennt.
Zwei Arme, die insgesamt mit 49 bezeichnet sind,
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gleiten vertikal auf den doppelten Pfosten 41 und de-
finieren ein erstes Lager flir eine erste Spule in der
Abwickelposition in der Station 7. Die beiden Arme 49
sind separat in der VergroRerung der Fig. 6 gezeigt
und werden weiter im Einzelnen beschrieben. Ein
ahnliches Paar von Armen 51 ist langs der Doppel-
pfosten 43 vertikal beweglich und definiert ein zwei-
tes Lager fur eine zweite Spule innerhalb der Abwi-
ckelstation 7. Das Anheben und Absenken jedes
Paares von Armen 49 und 51 wird durch jeweilige
Motoren 53 und 55 Uber horizontale Wellen 57 und
59 bewirkt. Die Wellen 57 und 59 Ubertragen den An-
trieb Uber Winkeltransmissionen und Hilfswellen je-
weils zu einem Paar von vertikalen Zahnstangen 60
fur die Arme 49 und 61 fur die Arme 51 (vgl. Fig. 2
insbesondere).

[0042] Die Arme 49 sind im Wesentlichen identisch
zu den Armen 51, so dass nur die Arme 49 in Bezug
auf Fig. 6 im Einzelnen beschrieben werden. Jeder
der Arme hat ein Paar von Seiten 65, die durch einen
Querbalken 67 verbunden sind, der eine Muttern-
schraube 69 tragt, die in die jeweilige Zahnstange 59
eingreift. Die Seiten 65 sind integral mit Lagerplatten
71 (vgl. Eig. 5A und Eig. 5B), die Fuhrungsrollen 73
langs der Pfosten 41 tragen. Wie man insbesondere
aus Fig. 6 erkennt, sind an den gegeniiber liegenden
Enden der Seiten 65 bezlglich der Position der Rol-
len 73 Wellen 77 fir jeden Arm 49 vorgesehen, mit
horizontalen Achsen A-A, um welche die Reit-
stock-Tragergruppen 79 oszillieren, von denen jede
eine jeweilige Spindel oder einen jeweiligen Reit-
stock 81, 83 tragt. Der Spindeltrager oder die Reit-
stock-Tragergruppen 79 kénnen zwei Positionen ge-
mafl Fig. 5A und Fig. 5B annehmen. In der in
Eig. 5A dargestellten Position befindet sich die Ach-
se der Reitstdcke 81 und 83, mit B-B bezeichnet, pa-
rallel zur Schwingachse A-A der Reitstock-Trager-
gruppen 79 und oberhalb der Schwingachsen A-A.
Dagegen sind gemal Fig. 5B die Achsen B-B und
A-A in einer horizontalen Ebene ausgerichtet. Diese
Position wird durch einen festen Stop 85 definiert, der
integral mit den Seiten 65 ist sowie durch einen be-
weglichen Stop 87, der mit der jeweiligen Reit-
stock-Tragergruppe 79 integral ist. Die Schwingbe-
wegung der Reitstock-Tragergruppen 79 wird durch
einen jeweiligen Kolben-Zylinder-Betatiger 89 ge-
steuert, der von jedem Arm 49 getragen ist (Fig. 5A
und Fig. 5B).

[0043] Wie man insbesondere aus der Quer-
schnittsfigur 6 erkennen kann, ist der Reitstock 81 auf
einer Buchse 91 frei befestigt, die innerhalb der Reit-
stock-Tragergruppe 79 gleitet, und die Translations-
bewegung desselben langs der Achse B-B wird ver-
anlasst durch einen Motor 93 Uber eine Zahnstan-
genubertragung 95 und 97. Eine &hnliche Anord-
nung, die mit den gleichen Bezugszeichen versehen
ist, ist fur den Antrieb der Translationsbewegung der
Buchse 92 des Reitstocks 83 langs seiner Achse vor-

gesehen. Jedoch im Gegensatz zum Reitstock 81 be-
findet sich der Reitstock 83 nichtim Leerlauf, sondern
wird durch einen Motor 99 und eine Transmission zu
einer Drehung um seine eigene Achse angetrieben,
welche einen ersten Gurt 101, eine Rolle 103 auf der
A-A Achse, eine zweite Rolle 105, einen zweiten Gurt
107 und eine Rolle 109 auf der Achse des Reitstocks
83 aufweist.

[0044] Zwischen den beiden den Doppelstander 41
bildenden Elementen ist ein Oberflachenabwickelteil
110 aus dem noch zu erlauternden Grund angeord-
net, die Spulen des Bahnmaterials Uber einen signifi-
kanten Teil des Abwickelzyklus abzuwickeln, mdgli-
cherweise in Kombination mit zentralen Abwickeltei-
len, die den beiden Spulen-Lagerarmen zugeordnet
sind. Das Oberflachenabwickelteil 110 umfasst
Schwingarme 111, die um eine horizontale Achse 113
parallel zur Richtung der Translation des Schlittens 9
aufgehangt sind. Das Oberflachenabwickelteil 110 ist
von der Ansicht der Fig. 2 aus Grunden der Deutlich-
keit im Wesentlichen weggenommen, ist jedoch deut-
lich in den Fig. 1A-Fig. 1K dargestellt. Das Paar von
Schwingarmen 111 tragt die Rollen 114, 115 und 116
mit parallelen Achsen, die auch parallel zur Schwing-
achse 113 der Arme 111 sind, um welche Gurte 117
laufen, um Transmissionsmittel fiir das Abwickeln der
Spulen zu bilden. Eine Fuhrungsrolle 116, die koaxial
zur Schwingachse 113 der Arme 111 ist, wird von ei-
nem Gurt 119, angetrieben von einem Motor 121, in
Rotation versetzt. Die oszillatorische Bewegung der
Arme 111 wird durch einen Kolben-Zylinder-Betatiger
123 veranlasst, wahrend die Spannung der Gurte 117
durch einen Kolben-Zylinder-Betatiger 125 gesteuert
wird, der von den Armen 111 getragen ist und an ei-
nem Ende an die Arme 111 angelenkt und am ande-
ren Ende an Hilfsarmen 112 angelenkt ist, die die
Ubertragungsrolle 114 tragen und um eine Schwing-
achse 112A angelenkt sind, die von den Armen 111
getragen ist. Die Spannung der Gurte 117 und die
Bewegung der Arme 111 wird mittels bekannter und
hier nicht beschriebener Verfahren erreicht.

[0045] Eine Sammelvorrichtung 131 fir leere Spu-
len kann langs des Zugankers 45 bewegt werden,
und zwar in den durch den Doppelpfeil f131 angege-
benen Richtungen. Die Sammelvorrichtung 131 be-
sitzt einen vertikal beweglichen Rahmen 133, der
sich in den durch den Pfeil f133 angegebenen Rich-
tungen bewegen kann, und zwar zwischen zwei End-
positionen gemal Fig. 1A und Fig. 1B, um leere
Spulen auf einen Forderer 135 oder eine andere Ab-
transportvorrichtung zu tibergeben. Die Sammelvor-
richtung 131 und der jeweilige Rahmen 133 kénnen
sich auch horizontal bis zu der in Fig. 1K gezeigten
Position bewegen.

[0046] Ein Paar von gebogenen Schwingarmen 139
ist um eine Achse 137 an dem Zuganker 45 ange-
lenkt, und zwar parallel zur Translationsrichtung des
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Schlittens 9. Die gegenuber liegenden Enden der
Arme 139 tragen entsprechend jenen, die an dem
Zuganker 45 angelenkt sind, eine Rolle 141 (die m6g-
licherweise angetrieben ist), die dazu bestimmt ist,
Kontakt mit dem Bahnmaterial herzustellen, um des-
sen Weg wahrend der Austauschphase einer Spule,
die fast leer ist, mit einer vollen Spule, abzulenken,
wie weiter unten noch beschrieben wird. Die geboge-
nen Arme 139 bilden eine Schlaufe, um die Achse ei-
ner leer werdenden Spule zu umkreisen.

[0047] Auf der Seite der Abwickelstation 7, die das
Bahnmaterial ausgibt, befindet sich eine Fuhrungs-
rolle 143 (vgl. insbesondere Fig. 7A und Fig. 7B), auf
die das von der Ubertragenen Spule kommende
Bahnmaterial aufgewickelt wird. Die Rolle 143 kann
leer laufen oder angetrieben sein. Langs des Weges
des Bahnmaterials, das von der Abwickelstation
kommt, auf der Abstromseite der Fihrungsrolle 143,
ist eine Spleilvorrichtung vorgesehen, die im Gan-
zen mit 151 bezeichnet ist, und deren Funktion darin
besteht, das Spleillen eines Bahnmaterials, das von
einer fast leeren Spule kommt, mit dem Bahnmateri-
al, das von einer neuen Spule kommt und die wartet
und dazu bestimmt ist, die leere Spule zu ersetzen,
auszufuhren. Die Spleilvorrichtung 151 umfasst eine
Gegendruckrolle 153, die mit der Rollen 155 und 157
zweier Bogen-Verbindegruppen 159 und 161 zusam-
men wirkt. Die Rollen 155 schwingen um eine Achse
163 parallel zur Achse der Gegendruckrolle 153 und
driicken gegen die letztere unter der Wirkung eines
Schieberteils, das in diesem Beispiel aus Druckbal-
len 165 besteht. Die Rollen 157 schwingen um eine
Achse 167 unter der Kraft der Druckballen 169 oder
anderer Schieberteile. Die Bogen-Verbindegruppen
159 und 161 sind an sich bekannt und arbeiten in be-
kannter Weise, so dass sie keine besondere Be-
schreibung erfordern.

[0048] Ein Unterbrechungsteil 171 ist Uber der
Spleilvorrichtung 151 zum Schneiden des Bahnma-
terials angeordnet, das von der leer werdenden Spu-
le kommt, nach dem Splei3en mit dem Bahnmaterial,
das von einer neuen vollen Spule kommt. In dem er-
lauterten Beispiel besteht die Unterbrechungsvor-
richtung 171 aus einem Balken 173, der ein Zahn-
messer 175 tragt und von einem Paar von Schwing-
armen 177 gehalten ist. Die Schwingung der Arme
177 um die Schwingachse 179 wird durch einen Kol-
ben-Zylinder-Betatiger 181 gesteuert.

[0049] Der Betrieb der soweit beschriebenen Abwi-
ckelvorrichtung wird jetzt unter besonderer Bezug-
nahme auf die Fig. 1A-Fig. 1K beschrieben. In
Fig. 1A befindet sich das durch die beiden parallelen
Arme 51 gebildete Lager in einer angehobenen Posi-
tion auf dem Doppelpfosten 43, die als Freigabeposi-
tion bezeichnet werde. Die Reitstock-Tragergruppen
79, die den beiden Armen 51 zugeordnet sind, sind in
der Weise orientiert, dass die Achsen B-B der Reit-

stocke oberhalb der Achse A-A der Schwingung der
Gruppen lokalisiert sind. Ein Paar von Armen 49, die
das andere Spulenlager bilden, befindet sich in einer
abgesenkten Position auf dem Doppelpfosten 41.

[0050] B1 zeigt eine erste Spule, von der ein erstes
Bahnmaterial N1 abgewickelt und der abstromseiti-
gen Produktionseinrichtung zugefihrt wird, die sum-
marisch mit L bezeichnet ist. Die Position der Arme
49 ist der Art, dass die im Abwickeln begriffene Spule
B1 vom Schlitten 9 leicht angehoben ist, der in den
durch die Pfosten 41 und 43 definierten Raum einge-
fugt worden ist, um die Spule B1 in die richtige Posi-
tion zu bringen, in der sie von den Armen 49 und den
Reitstocken, die sie tragen, ergriffen und angehoben
wird. Das Oberflachenabwickelteil 110 ist mit seinen
Gurten 117 im Druckkontakt mit der AuRenflache der
Spule B1 gebracht und der Motor 121, der die Gurte
117 in Rotation versetzt, bewirkt die Rotation und so-
mit das Abwickeln der Spule B1 zum Zufuhren des
Bahnmaterials N1. Die Drehung kann auch in Kombi-
nation mit dem zentralen Abwickelteil gesteuert wer-
den, die den Armen 49 zugeordnet sind, das heif3t
Uber einen Motor 99. Dies ist besonders vorteilhaft,
wenn die Spule eine geringe Dichte aufweist.

[0051] Die Sammelvorrichtung 131 befindet sich ge-
maflk der Zeichnung in der extremen Linken des
Zugankers 45, das heil3t auf der anderen Seite, von
der das Bahnmaterial der Verarbeitungseinrichtung L
zugefihrt wird. Der Rahmen 133 der Sammelvorrich-
tung 131 befindet sich in der unteren Position, um
eine leere Spule BO auf den Foérderer 135 zu entlas-
sen. Der letztere kann beispielsweise durch eine Rei-
he von Gummiradern oder dergleichen gebildet wer-
den.

[0052] In Fig. 1B befindet sich die Achse der Spule
B1 in der Zufiihrphase noch immer in der gleichen
Position der Eig. 1A, das heifdt in der Position, die
durch die Achse B-B der Reitstdcke 81 und 83 des
durch die Arme 49 gebildeten Lagers definiert ist.
Das Oberflachenabwickelteil 110 hat sich in Uhrzei-
gerrichtung bezuglich der vorhergehenden Figur ge-
dreht, um in Kontakt mit der Spule zu bleiben und auf
sie das notwendige Drehmoment zum Abwickeln zu
Ubertragen. Die gebogenen Arme 139 haben sich ge-
dreht bezlglich der vorhergehenden Figur im Gegen-
sinn des Uhrzeigers, wahrend der Rahmen 133 der
Sammelvorrichtung 131 in eine angehobene Position
gebracht worden ist, direkt unterhalb des Zugankers
45.

[0053] Inderin Fig. 1A und Fig. 1B erlauterten Ab-
wicklungsphase kann das die Spule B1 in Drehung
haltende Drehmoment nur durch das Oberflachenab-
wickelteil 110 oder auch in Kombination mit dem zen-
tralen Abwickelteil gehalten werden, das durch den
angetriebenen Reitstock 83 gebildet ist. In einer an
sich bekannten Weise kann das Drehmoment bei-
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spielsweise durch ein Oberflachenabwickelsystem
aufgepragt werden und auch uber ein zentrales Ab-
wickelsystem, die derartig koordiniert sind, dass die
Bedingungen des Abwickelns optimiert sind. Insbe-
sondere flr kleine und/oder speziell kompakte Spu-
len ist es auch maglich, direkt und ausschlieBlich das
zentrale Abwickelsystem Uber den Reitstock 83 an-
zuwenden, wodurch das Oberflachenabwickelteil 110
entfallen kann.

[0054] Schon in dieser Phase, in der der Schlitten 9
die Spule B1 in die Abwickelstation 7 gebracht hat,
kann der Schlitten 9 zur Ladestation 3 Gbergehen, um
eine neue Spule aufzunehmen, die in die Abwickel-
station in dem nachfolgenden Zyklus eingefligt wer-
den soll. Man beachte daher, dass der Schlitten nicht
notwendigerweise ein doppelter sein muss, wie etwa
in traditionellen Maschinen, obgleich diese Moglich-
keit nicht ausgeschlossen ist. In den nachfolgenden
Figuren ist der Schlitten 9 stets in der gleichen Posi-
tion gezeigt, aber es ist jedoch klar, dass er auch von
der Abwickelstation entfernt sein kann.

[0055] Fig. 1C zeigt den Beginn der Austauschpha-
se der Spule B1, die leer ist, durch eine neue Spule
B2, die durch den Schlitten 9 eingefligt werden muss.
Das Einfligen findet mit einer Translationsbewegung
des Schlittens 9 in der Richtung senkrecht zur Ebene
der Figur statt. Das Oberflachenabwickelteil 110 ist
dazu veranlasst worden, im Gegensinn des Uhrzei-
gers zu schwingen, um sich von der Spule B1 zu ent-
fernen. In dieser Phase wird die Spule B1 lediglich
durch den angetriebenen Reitstock 83 in Drehung
gehalten, um die Zufuhr des Bahnmaterials N1 in ei-
ner im Wesentlichen kontinuierlichen Weise zur ab-
stromseitigen Produktionseinrichtung fortzusetzen.
Das Paar von Armen 49 begann, sich in Richtung auf
den Zuganker 45 nach oben zu bewegen.

[0056] In der nachfolgenden Fig. 1D hat das Paar
von Armen 49 die Position maximaler Anhebung er-
reicht, die auch als Freigabeposition bezeichnet sein
moge, weil in dieser Position (nachdem das Bahnma-
terial von der Spule B1 geendet hat) die Reitstdcke
81, 83 von der zentralen Achse der leeren Spule zu-
rickgezogen werden, um sie zur Sammelvorrichtung
131 freizugeben. Das Paar von gebogenen Armen
139 wurde so gedreht, dass sie in eine in Fig. 1A dar-
gestellte Winkelposition gebracht sind. Der Abstand
zwischen den beiden gebogenen Armen 139 ist gro-
Rer als die Breite des Bahnmaterials, das auf die
Spule aufgewickelt ist, so dass sie in die Nahe der
Achse der Spule gebracht werden kdnnen. In dieser
Position ist der gesamte Raum zwischen den Pfosten
41 und 43 frei und der Schlitten 9 kann dazu berge-
hen, in diesen Raum eine neue Spule einzufliigen, die
die Spule B1 in der Phase ihres Leerwerdens erset-
zen soll. In der Tat ist der Weg des Bahnmaterials N1
von der Spule B1 zur Transformationslinie durch Wir-
kung der schwingenden gebogenen Arme 139 abge-

wichen, deren Funktion genau darin besteht, das ge-
lieferte Bahnmaterial von dem Raum weg zu bewe-
gen, in welchen eine neue Spule eingefiigt werden
muss.

[0057] Wie man aus Fig. 1D erkennt, bewirkt die
Anhebebewegung der Arme 49 aufgrund des Um-
standes, dass die Reitstdcke 81 und 83 des Paares
von Armen 51 sich in Uhrzeigerrichtung um die Ach-
sen A-A schwingen, um ihre Achsen B-B in vertikale
Ausrichtung Uber die Achsen A-A zu bringen, nicht
eine Kollision zwischen den Reitstécken der beiden
Paare von Armen 49 und 51. Die Spule B1 kollidiert
mit den Tailstocks der Arme 51 nicht, da die letzteren
sich in einer axial zurlickgezogenen Position befin-
den, das heif3t in einem maximalen reziproken Ab-
stand. In dieser Position ist der Abstand zwischen
den Reitstocken grofier als die HOhe, das heift die
axiale Lange der Spulen, die von der Abwickelvor-
richtung gehandhabt werden.

[0058] Fig. 1E zeigt die Vorrichtung in der gleichen
Situation wie in der vorhergehenden Figur, jedoch
nach der Translation des Schlittens 9, der eine neue
Spule B2 zwischen die Pfosten 41 und 43 gebracht
hat, und auf welche das zweite Bahnmaterial N2 auf-
gewickelt ist. Die freie Vorderkante des Bahnmateri-
als N2 wurde getrimmt und prapariert, wahrend die
Spule sich in der Ladestation 5 oder 3 befindet. Wie
bereits erwahnt, ist fir das Trimmen des Bahnmateri-
als ein Balken 23 vorgesehen, der eine Fuhrung fir
das Schneidmesser oder anderes Schneidwerkzeug
bildet, das von der Bedienung zur Schaffung einer
sauberen Kante des Bahnmaterials benutzt wird.
Diese Kante wird dann auf der Rolle 24 fest gelegt.
Wie bereits erwahnt, kann dies eine Unterdruckrolle
sein, um die freie Kante des Bahnmaterials zu halten.
Die halbkreisformigen Bauteile 27 und 29 sind in der
in Eig. 1E gezeigten Position, um den Anfangsab-
schnitt des Bahnmaterials Uber der Fuhrungsrolle
143 mit fester Achse zu halten. Dies erlaubt dem
Schlitten 9, von der Ladeposition zur Abwickelpositi-
on zu laufen, ohne dass das auf ihm praparierte
Bahnmaterial mit der Fihrungsrolle 143 in Konflikt
gerat. Wenn die Spule B2 die Position in
Fig. 1Eerreicht hat, kdnnen die Bauteile 27 und 29 zu
der zurlickgezogenen Position gemal Fig. 7A zu-
rickkehren, so dass das Bahnmaterial N2 auf der
Fuhrungsrolle 143 ruht.

[0059] In derfolgenden Fig. 1 F ist das Paar von Ar-
men 51, die das zweite Lager fir die Spulen in der
Abwickelvorrichtung bilden, in die untere Position der
Pfosten 43 verbracht. Diese Position werde auch als
Eingriffsposition bezeichnet, da es sich um diese Po-
sition handelt, in der die Spule von den Reitstdcken
ergriffen wird. Die Reitstock-Tragergruppen 79 sind
veranlasst worden, sich in Gegenrichtung des Uhr-
zeigers zu bewegen, um die Achsen der Reitstdcke
81 und 83, die den Armen 51 zugeordnet sind, in ei-
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nen Position zu bringen, die horizontal mit den Ach-
sen A-A der Schwingung der Reitstock-Tragergrup-
pen 79 ausgerichtet ist. In diesem Zustand befindet
sich die Achse B-B der beiden Reitstécke 81 und 83,
die von den Armen 51 getragen werden, in der glei-
chen Position, in der die Achsen der Reitstocke 81
und 83, die von den Armen 49 getragen werden, sich
in der vorhergehenden Phase der Ubernahme der
Spule B1 vom Schlitten 9 befanden. Dies erlaubt eine
Translationsbewegung des Schlittens 9 in Richtung
senkrecht zur Ebene der Figur. Wenn alternativ das
Wechseln des geometrischen Aufbaus der Reitsto-
cke bezuglich der Arme 49 und 51 nicht in Betracht
kommt, ware es moglich, diese Arme in einer rezipro-
ken Entfernung anzuordnen, die zur Vermeidung von
Kollisionen ausreicht und dem Spulen-Einfiigsystem
eine zusatzliche Translationsbewegung aufzupra-
gen, beispielsweise dadurch, dass der Schlitten 9 mit
einem Gleitteil ausgeristet wird, das eine Bewegung
senkrecht zum Einfiigen und Extrahieren des Schlit-
tens 9 beziiglich der Abwickelstation 7 erlaubt.

[0060] InFig. 1 Gistdas Paar von Armen 51 gering-
fugig angehoben, um die Achse der Spule B2 in die
gleiche Position zu bringen, die von der Achse der
Spule B1 in Eig. 1A angenommen war. Auf diese
Weise hat die Spule B2 den Kontakt mit den Lager-
gurten 15, die auf dem Schlitten 9 vorgesehen sind,
verloren, und es ist mdglich, die Rotation der Spule
B2 zu beginnen.

[0061] Wie man aus Eig. 1H entnimmt, wird an die-
ser Stelle das Oberflachenabwickelteil 110 veran-
lasst, in Uhrzeigerrichtung zu schwingen, um die Gur-
te 117 in Kontakt mit der aufderen Zylinderflache der
Spule B2 zu bringen, um das Abwickeln der Spule zu
beginnen. Der Motor 121 wird gestartet mit einer ge-
eigneten Beschleunigungsrampe und beginnt damit,
die Spule B2 zu drehen. Sie wird in Umfangsrichtung
beschleunigt, bis die Geschwindigkeit des Bahnma-
terials N2 (und damit die Umfangsgeschwindigkeit
der Spule) die Zufiihrgeschwindigkeit des Bahnmate-
rials N1 aus der Spule B1 erreicht. Diese Zuflihrge-
schwindigkeit des Bahnmaterials N1 kann, falls ge-
wiinscht, voriibergehend reduziert werden.

[0062] Diejenige Zeitspanne, die notwendig ist, um
die Umfangsgeschwindigkeit der zweiten Spule B2
auf die Umfangsgeschwindigkeit der ersten Spule B1
zu bringen, ist relativ kurz. Das Bahnmaterial N2, das
von der Spule B2 geliefert wird, wird in dieser Phase
um eine angetriebene Rolle 24 aufgesammelt, an
welche die Anfangskante des Bahnmaterials vorher
angeheftet worden ist. Dazu wird der Motor 26 in Be-
trieb gesetzt, dessen Geschwindigkeit entsprechend
der Umfangsgeschwindigkeit der Spule B2 geeignet
gesteuert wird. Vor Ausfiihren des Spleiflens des
Bahnmaterials N2 mit dem Bahnmaterial N1 passie-
ren die beiden Materialien durch die Rollen 155 der
Bogen-Verbindungsgruppe 159 und die Gegendruck-

rolle 153, die zusatzlich als Fihrung und Leerlaufrolle
fur das Bahnmaterial dient, das der abstromseitigen
Produktionsanlage zugefiihrt wird, ehe diese beiden
Elemente gegeneinander gepresst werden.

[0063] In der folgenden Fig. 1l ist die SpleiRphase
des Bahnmaterials N1 aus der fast leeren Spule B1
mit dem Bahnmaterial N2 aus der Spule B2 darge-
stellt. Dazu werden die Bogen-Verbindungsgruppen
159 und 161 in Betrieb gesetzt, um die jeweiligen
Rollen 155 und 157 zu veranlassen, gegen die Ge-
gendruckrolle 153 zu pressen. Die durch diese Bau-
teile in dieser Phase angenommene Position zeigt
Fig. 7A. Die beiden Reihen von Bogen-Verbindungs-
rollen 155 und 157 spleil’en unter Druck die beiden
Bahnmaterialien, die parallel und mit gleicher Ge-
schwindigkeit zugefihrt werden.

[0064] Da ein Teil des Bahnmaterials N2 um die Rol-
le 24 wahrend der Beschleunigungsphase der Spule
B2 aufgewickelt worden ist, um automatisch diesen
Teil des Bahnmaterials wiederzufinden, wenn die vor-
stehend beschriebene Spleilloperation durch Schlie-
Ren der Bogen-Verbindungsgruppen begonnen hat,
ist es moglich, die Drehrichtung des Motors 26 und
der Rolle 24 herunter zu fahren und dann umzukeh-
ren, um den Anfang des Bahnmaterials N2 an die
Transformationseinrichtung L zusammen mit dem
Bahnmaterial N1, das noch in der Phase der Zufuhr
von der Spule B1 ist und dem Bahnmaterial N2 von
der Spule B2 auszugeben. Diese Situation ist im Ein-
zelnen in Eig. 7B dargestellt.

[0065] In einem geeigneten Moment in dieser Be-
triebsphase wird das Bahnmaterial N1 aus der ersten
Spule B1 durch das Unterbrechungsteil 171 ge-
schnitten. Das Schneiden oder Unterbrechen des
Bahnmaterials aus der fast leeren Spule B1 zeigt
Fig. 1J. Nach dem Beginn der Spleifloperation bis
zum Durchlauf des Endes des Bahnmaterials N1 und
des Anfangs des Materials N2 durch die Spleildvor-
richtung 151, wird ein aus drei Lagen gebildetes Ma-
terial von der Spleildvorrichtung 151 zugefiihrt, das
heil3t das Bahnmaterial N1 und das Bahnmaterial N2
verdoppelt. Nach dem Durchlauf des Anfangs des
Bahnmaterials N2, das sich von der Rolle 24 von
selbst 16st, und des Endes des Bahnmaterials N1
durch den durch die Gegendruckrolle 153 und die Bo-
gen-Verbindungsrollen 157 gebildeten Walzenspalt
am Ausgang der Spleifdvorrichtung 151 wird ein Ma-
terial, das wieder von einer einzigen Lage gebildet
wird, das heil3t ahnlich dem Bahnmaterial N2, vor-
handen sein, so dass die regulare Zufuhr zur ab-
stromseitigen Umformungseinrichtung beginnt. Der
Abschnitt, in welchem die SpleiRung gebildet worden
ist, wird durch an sich bekannte Systeme abstromsei-
tig verworfen.

[0066] In der nachfolgenden Fig. 1K ist dargestellt,
wie die Sammelvorrichtung 131 die leere Spule B1
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wieder gewinnt, die von den Reitstécken 81 und 83
auf dem Rahmen 133 frei gegeben worden ist. Die
Sammelvorrichtung bewegt sich dann in eine Positi-
on, die derjenigen aus Fig. 1A ahnlich ist, wobei der
Rahmen 133 sich in der unteren Position zur Ausga-
be des Restes der Spule B1 befindet.

[0067] Wie man durch Vergleich der Fig. 1A und
Fig. 1K feststellen wird, setzt sich die Zufuhr des
Bahnmaterials N2 kontinuierlich mit der Abwickelvor-
richtung in einer Form fort, die im Wesentlichen sym-
metrisch zu derjenigen gemaR Fig. 1A ist. Wenn die
Spule B2 leer ist, wird die Vorrichtung einen Ersatz-
zyklus durchlaufen, der im Wesentlichen symmet-
risch zu dem beschriebenen ist, wobei die Arme 49
und 51 mit den jeweiligen Teilen, die sie tragen, par-
tiell umgekehrte Operationen durchfihren beziglich
derjenigen, die oben beschrieben sind.

[0068] Aus dem Vorstehenden entnimmt man, dass
die oben beschriebene Abwicklungsvorrichtung den
Ersatz einer fast leeren Spule durch eine neue Spule
und das Spleif’en des Bahnmaterials aus der fast lee-
ren Spule mit dem Bahnmaterial aus der neuen Spule
ausfuhren kann, und zwar ohne dass die Versorgung
der abstromseitigen Produktionseinrichtung unter-
brochen wird, und auRerdem alles Bahnmaterial aus
der neuen Spule wahrend der Spleilphase wieder
gewonnen wird, um die Recycling-Operationen zu
vereinfachen. Keine Reste an Bahnmaterial verblei-
ben auf dem Schlitten 9. Ein Teil des von der fast lee-
ren Spule B1 abgewickelten Bahnmaterials N1 (zwi-
schen letzterer und der Unterbrechungsvorrichtung
171) wird um den tubusférmigen Kern der Spule B1
dadurch wieder gewonnen, dass die Rotationsrich-
tung des Reitstocks 83 des jeweiligen Paares von Ar-
men 51 umgekehrt wird, so dass es Abladeoperatio-
nen nicht behindern kann.

[0069] Wenn die auslaufende Spule B1 abgebremst
wird, bis sie nach dem Schneiden des Bahnmaterials
N1 anhalt, wird dieses fir eine bestimmte Lange wei-
terhin abgewickelt, bis die Drehrichtung der Spule B1
umgekehrt ist, um ihre Wiedergewinnung zu ermogli-
chen. Um zu verhindern, dass dieser Restabschnitt
des Bahnmaterials N1 mit anderen Bauteilen der Ma-
schine in Konflikt gerat, und zwar insbesondere mit
den Bauteilen der SpleiRvorrichtung, ist vorteilhafter-
weise ein Sammelelement vorgesehen, und zwar in
der Form einer gebogenen Flache 172 oder eines an-
deren System des Bereithaltens.

[0070] Die Verwendung der beiden oben erwahnten
Bogen-Verbindungsgruppen 159 und 161 stellt si-
cher, dass sich auf dem Abschnitt des Materials, auf
dem die SpleiRung zwischen dem Bahnmaterial N1
und N2 ausgeflihrt worden ist, keine freien Kanten
befinden, die die Zufuhr des Bahnmaterals behindern
kdnnten. Wenn namlich die erste Bogen-Verbin-
dungsgruppe 159 zur Bildung der SpleiRung schliel3t,

wird eine Bogen-Verbindungszone zwischen den bei-
den Bahnmaterialien N1 und N2 entstehen. Ohne die
zweite Bogen-Verbindungsgruppe 161 wirde der Teil
des auf der Rolle 24 voriibergehend aufgesammelten
Bahnmaterials durch das Material nach der Splei-
Rung einfach mitgezogen werden und frei bleiben mit
dem Risiko, vom Weg abzukommen. Das Vorhan-
densein der zweiten Bogen-Verbindungsgruppe stellt
sicher, dass dieser Teil des Bahnmaterials N2 veran-
lasst wird, durch Bogenverbindung an dem Material
anzuhangen, das in einer gesteuerten und nicht einer
freien Weise zu der abstromseitigen Umwandlungsa-
nordnung L vorwarts bewegt wird. Die zweite Bo-
gen-Verbindungsgruppe garantiert weiterhin ein zu-
verlassiges Spleilen der Lagen, wobei genligend
Zug auf den Teil des Materials ausgetbt wird, der vo-
ribergehend auf der Rolle 24 aufgewickelt und auf-
gesammelt wird, um die Wiedergewinnung zu er-
leichtern.

[0071] Die besondere Anordnung der Rolle 24 zum
voribergehenden Aufsammeln des Bahnmaterials
N2 aus der Spule B2 auf der Abstromseite der Posi-
tion der ersten Bogen-Verbindungsgruppe 159, das
heil3t der Zone, in der die Bahnmaterialien N1 und N2
gespleil’t werden, ermoglicht, dass die zweite Spule
B2 vor dem Spleil’en signifikant beschleunigt wird,
womit im Wesentlichen die Zuflhrgeschwindigkeit
des Bahnmaterials nicht exzessiv reduziert wird.
Gleichzeitig ist es im Gegensatz zu bekannten Vor-
richtungen nicht notwendig, zwischen den Spleifitei-
len und der Position der Spulen, von denen abgewi-
ckelt wird, einen grof3en Abstand zu halten. Wie man
aus den Zeichnungen entnimmt, findet das SpleilRen
in einer Position statt, die sehr nahe an den Spulen
sich befindet, und dies erlaubt eine bessere Steue-
rung des Bahnmaterials und gréRere Kompaktheit
der Produktionseinrichtung.

[0072] Aus Vorstehenden wird auch deutlich, dass
einer der Vorteile der Vorrichtung dieser Ausflih-
rungsform in der Moglichkeit der Wiedergewinnung
zu sehen ist, ohne dass manuell interveniert werden
musste, und zwar eine Wiedergewinnung des An-
fangs des Bahnmaterials von der neuen Spule, die
die leere Spule ersetzt. Dies erfordert die Verwen-
dung einer angetriebenen Rolle 26.

[0073] Jedoch sind auch andere Konfigurationen
zur Realisierung eines Aufsammlungsteils fur den
Anfangsabschnitt des Bahnmaterials aus der neuen
Spule mdglich. Eine alternative Konfiguration ist in
den Fig. 8A und Fig. 8B gezeigt. Die gleichen oder
aquivalenten Teile zu jenen der vorhergehenden Fi-
guren (insbesondere den Fig. 7A und Fig. 7B) sind
mit gleichen Bezugszeichen versehen. In diesem Fall
fehlt die Rolle 24 und der zugehdrige Motor 26 und
der Balken 23 ist hohl und mit Ansaugschlitzen oder
Offnungen ausgeriistet, um den Anfang des Bahn-
materials N2 in der Praparationsphase zu halten, bis
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die zugehdrige Spule B2 in die Abwickelstation 7 ein-
geflgt ist.

[0074] Wahrend der Beschleunigungsphase der
Spule B2 wird der Anfangsabschnitt des Bahnmateri-
als N2 in die Kammer 200 eingesaugt, die in der Ab-
wickelstation 7 vorgesehen ist. Aufgrund eines An-
saugrohres 202 ist der Druck innerhalb der Kammer
200 geringfligig kleiner als der Atmospharendruck.
Das Ansaugen durch den hohlen Balken 23 wird un-
terbrochen. Das Bahnmaterial, das in dem vorher er-
wahnten Beispiel der erfindungsgemafien Ausfih-
rungsform auf die Rolle 24 aufgewickelt worden ist,
sammelt sich somit in der Kammer 200. Um zu ver-
hindern, dass das Bahnmaterial, das sich in der An-
saugkammer 200 sammelt, das Ansaugen verhin-
dert, ist innerhalb der Kammer ein Korb 204 platziert,
um das Bahnmaterial zu halten.

[0075] Wenn das SpleiRen der beiden Bahnmateri-
alien abgeschlossen ist, kann der Unterdruck in der
Kammer 200 unterbrochen werden und alles Materi-
al, das sich aufgesammelt hat, wird gemaR Fig. 8B in
ahnlicher Weise ausgegeben, wie das vorstehend flr
das vorubergehend um die Rolle 24 gewickelte Mate-
rial beschrieben ist.

[0076] Mit dieser Anordnung oder mit derjenigen,
die die Rolle 24 benutzt, wird ein voribergehendes
Aufsammeln des Bahnmaterials realisiert, das da-
nach der Produktionseinrichtung zugefiihrt wird und
auf der Rolle, die die SpleiRung zwischen den beiden
Lagen enthalt, vorhanden ist. Diese Rolle ist jeden-
falls dazu bestimmt, recycelt zu werden. Auf diese
Weise wird die Notwendigkeit vermieden, Bahnmate-
rialabfall aus der Abwickelstation 7 oder dem Schilit-
ten 9 von Hand oder durch andere Systeme zu ent-
fernen.

[0077] Fig. 9A-Fig. 9F zeigen eine vereinfachte
Abwickelvorrichtung, die mit den Merkmalen der Er-
findung ausgerustet ist, in verschiedenen Stufen der
SpleiRphase. Fig. 10 zeigt eine VergréRerung der
SpleilRzone.

[0078] Die Abwickelvorrichtung ist mit zwei Abwi-
ckelpositionen versehen. Gemal} Fig. 9A ist in einer
ersten Abwickelposition eine fast leere Spule B1 an-
geordnet, von der ein erstes bahnartiges Material N1
zu einer abstromseitigen Umwandlungs- oder Verar-
beitungseinrichtung (die nicht dargestellt ist) zuge-
fuhrt wird. Die Spule B1 wird durch ein Oberflachen-
abwickelteil 301 in der Form endloser Gurte in Rota-
tion gehalten, die um Rollen 303, 304, 305, 306 und
307 umlaufen, wobei die Rolle 306 durch einen nicht
dargestellten Motor in Rotation versetzt wird. Die Rol-
le 303 wird von einem Paar von Schwingarmen 308
getragen, auf die ein Kolben-Zylinder-Betatiger 309
einwirkt, der die Gurte 301 unter Spannung halt, wah-
rend der Durchmesser der Spule B1 aufgrund der Zu-

fuhr von Bahnmaterial reduziert wird. Die Rollen 304,
305, 306, 307 werden von einem Arm 311 getragen,
der mit der festen Struktur der Abwickelvorrichtung
verbunden ist. Die Achse A-A der Spule B1 wird von
Armen 302 getragen, die bei C-C mit der Struktur der
Abwickelvorrichtung schwenkbar verbunden sind.
Die Anordnung ist so getroffen, dass die Gurte 301
konstant unter Spannung gehalten und gegen die Au-
Renflache der Spule B1 gedriickt werden, wahrend
ihr Durchmesser aufgrund der Materialbahnabgabe
abnimmt, um die Spule in Rotation zu halten und das
Bahnmaterial N1 auszugeben. Die Arme 302 werden
schrittweise im Zuge der Durchmesserreduzierung
der Spule 1 abgesenkt, wobei zwischen einem Ab-
senkschritt und dem nachsten die Gurtspannung
durch einen Kolben-Zylinder-Betatiger 309 sicherge-
stellt bleibt.

[0079] Die Spule B1 wird durch nicht gezeigte Mittel
auf den Schwingarmen 302 platziert.

[0080] Eine zweite Spule B2 aus Bahnmaterial N2
wurde in einer zweiten Abwickelposition platziert und
wird durch Schwenkarme 302B auf der Achse B-B
gelagert. Abwickelgurte 301B sind um Rollen 304B,
305B, 306B, 307B geflihrt und schaffen einen Dreh-
antrieb fiir die Spule B2. Ahnlich zu den Armen 302
kénnen auch die Arme 302B schrittweise abgesenkt
werden, wahrend der Spulendurchmesser abnimmt.
Eine Kolben-Zylinder-Anordnung 309B, die mit ei-
nem Schwingarm 308B verbunden ist, der die Rolle
303B tragt, halt die Gurte unter Spannung und in
Kontakt mit der AuRenperipherie der Spule B2.

[0081] In Eig. 9A dreht sich die Spule B2 noch nicht,
wahrend die Spule B1 noch immer ihr Bahnmaterial
N1 abgibt. Das letztere wird um Fuhrungsrollen 311
bis 318 nach der abstromseitigen nicht dargestellten
Verarbeitungseinrichtung angetrieben. Die Spule B2
befindet sich in einer Warteposition und ist bereit, die
Spule B1 zu ersetzen, wenn diese leer ist. Der vorde-
re Endabschnitt des Bahnmaterials N2 ist um die
Fuhrungsrolle 314 angeordnet und ihre Vorderkante
ist auf einem Kern 321B verankert, welcher durch
nicht dargestellte Reitstocke ergriffen ist, die sie um
ihre eigene Achse in Drehung versetzen kdnnen. Die
Vorderkante des Bahnmaterials N2 ist an den Kern
321B beispielsweise mittels eines Streifens aus
druckempfindlichem Doppelklebeband angebracht,
das langs der Kante des Bahnmaterials aufgetragen
ist. Ein Druckelement 323B wird verwendet, um die
Kante des Bahnmaterials N2 gegen den Kern 321B
zu dricken. Die Einfligung der Vorderkante des
Bahnmaterials N2 gegen den Kern 321B wird durch
an sich bekannte Weise, beispielsweise durch Ein-
fuggurte erreicht.

[0082] Eine ahnliche symmetrische Anordnung 321,
323 ist fir das Verankern der Vorderkante des Bahn-
materials N1 auf dem Kern 321 vorgesehen.
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[0083] Eine Bogenbindeeinheit 325 ist auf der Auf-
stromseite der Kerne 321, 321B angeordnet und
dient zum Spleien der beiden Bahnmaterialien N1,
N2 wie erforderlich.

[0084] Schwingende Trennvorrichtungen 331, 333
und 331B, 333B, auf welche Kolben-Zylinder-Betati-
ger einwirken, sind zwischen den Kernen 321, 321B
und der Bogen-Verbindeeinheit 325 und zwischen
der letzteren und Rollen 313, 314, beziehentlich an-
geordnet. Der Zweck dieser Vorrichtungen wird aus
der folgenden Darstellung des SpleiRzyklus deutlich
werden.

[0085] Beginnend mit der Situation gemal Fig. 9A

det wird.

[0089] Der Ersatz der leeren Spule B2 findet in ganz
ahnlicher Weise statt, wie oben beschrieben, indem
der vordere Abschnitt des Bahnmaterials N1 auf ei-
ner neuen Spule B1 auf Kerne 321 aufgesammelt
wird, der Vorderkantenabschnitt mittels der Trennvor-
richtung 331 gespleifldt und geschnitten wird und der
rickwartige Endabschnitt des Bahnmaterials N2 mit-
tels der Trennvorrichtung 333B geschnitten wird.

[0090] Das SpleiRen der beiden Bahnmaterialien
N1 und N2 kann unterschiedlich gegentiber dem Bo-
genverbinden stattfinden. Beispielsweise zeigt
Fig. 11 (in der die gleichen Teile verwendet werden,

arbeitet die Vorrichtung wie folgt: Die Spule B1 ist fast
leer und muss durch eine neue Spule B2 ersetzt wer-
den. Die Vorderkante der Spule B2 ist an den Kern
321B angesetzt worden.

[0086] Vor dem Spleiflen des Bahnmaterials N1 und
des Bahnmaterials N2 wird die Spule B2 drehange-
trieben und beschleunigt, bis die Umfangsgeschwin-
digkeit derselben die Geschwindigkeit des Bahnma-
terials N1 erreicht. In Eig. 9B drehen sich beide Spu-
len B1 und B2. Spule B1 kann geringfiigig abge-
bremst werden oder kann mit normaler Produktions-
geschwindigkeit weiter drehen. Das Bahnmaterial,
das von Spule B2 wahrend der Beschleunigungspha-
se abgegeben wurde, wird auf den Kern 321B aufge-
wickelt, der in Drehung gehalten wird und ein Sam-
melteil bildet.

[0087] Wenn die Geschwindigkeiten der beiden
Bahnen N1 und N2 im Wesentlichen die gleichen
sind (Eig. 9C), wird das Spleilen durch die Bo-
gen-Verbindungseinheit 325 ausgefihrt. Der auf die
beiden Bahnen ausgelibte Druck zwischen den Rol-
len, die die Bogen-Verbindungseinheit bilden, bewirkt
eine Adhasion der beiden Bahnmaterialien N1 und
N2. Der vordere Abschnitt des Bahnmaterials N2, der
auf den Kern 321B aufgewickelt worden ist, wird
durch die Trennvorrichtung 331B (Fig. 9D) weg ge-
schnitten, wahrend die rickwartige Kante des Bahn-
materials N1 durch die Trennvorrichtung 333
(Fig. 9E) separiert wird. Wenn die beiden Trennope-
rationen ausgeflihrt worden sind, halt die Spule B1 an
und die abstromseitige Verarbeitungseinrichtung wird
mit Bahnmaterial N2 aus der Spule B2 versorgt

(Fig. 9F).

[0088] Der Kern 321B, auf welchen der erste Ab-
schnitt des Bahnmaterials N2 aufgesammelt worden
ist, wird entfernt. Dieser Kern kann aus Karton beste-
hen. In diesem Fall wird er zusammen mit dem Bahn-
material N2 entsorgt, indem er zu dem Pulper riickge-
fuhrt wird. Alternativ kbnnen die Kerne 321, 321B aus
Kunststoff, Metall oder dergleichen bestehen. In die-
sem Fall wird das auf sie aufgewickelte Material ent-
fernt und recycelt, wahrend der Kern wieder verwen-

um anzuzeigen, dass sie gleich oder aquivalent sind
zu den Teilen aus Fig. 9A-Fig. 9F, Fig. 10), eine
Gruppe von quer ausgerichteten Sprihdisen 340,
die Uber der Breite des Bahnmaterials angeordnet
sind. Wenn die beiden Bahnen zusammen gespleif3t
werden mussen, sprihen Disen 340 einen Klebstoff
auf Bahnmaterial N2 und die beiden Bahnmaterialien
werden durch Rollen 342, 344 zusammen gepresst.
Eine ahnliche Spleilvorrichtung kann auch in den
Ausfuhrungsformen gemaf Fig. 1-8 Verwendung fin-
den.

[0091] Wahrend die vorstehende Beschreibung sich
auf Kerne 321, 321B bezieht, die aus der Maschine
nach Trennen des Bahnmaterials und nach Recyceln
des vorderen Abschnittes des Bahnmaterials, das
auf sie aufgewickelt ist, entfernt werden, ist die Mog-
lichkeit nicht ausgeschlossen, dass die Drehrichtung
der Kerne 321, 321B beim Spleillen umgekehrt wird
und dass wenigstens ein Teil des Bahnmaterials, das
auf ihnen aufgesammelt worden ist, zurickgefuhrt
und abstromseitig wieder gewonnen wird, wie das
bezuglich der vorstehenden Ausfuhrungsformen be-
schrieben worden ist.

[0092] Es ist klar, dass die Zeichnungen nur mégli-
che Ausfuhrungsformen der Erfindung darstellen, die
in Form und Anordnung variieren kdnnen ohne dass
dadurch von dem Schutzbereich des Konzeptes ab-
gewichen wird, auf dem die Erfindung beruht. Be-
zugszeichen in den beigefiigten Anspriichen dienen
lediglich zur Erleichterung des Lesens der Anspri-
che, wobei auf die vorstehende Beschreibung und
die beigefligten Figuren Bezug genommen wird, und
beschranken nicht den Schutzbereich der Anspri-
che.

Patentanspriiche

1. Abwicklungsvorrichtung zum Abwickeln von
Rollen (B1, B2) aus Bahnmaterial (N1, N2), mit:
— Abwickelteilen zum gleichzeitigen Abwickeln einer
ersten Spule (B1) und einer zweiten Spule (B2),
— einer SpleilBvorrichtung (151; 325; 340, 342) zum
Zusammenspleilen eines ersten Bahnmaterials
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(N1), das von der ersten Spule (B1) kommt, und ei-
nem zweiten Bahnmaterial (N2), das von der zweiten
Spule (B2) kommt,

— wenigstens einem Sammelteil (24, 200; 321, 321B)
zum Sammeln von Bahnmaterial (N2), das von der
zweiten Spule (B2) kommt, vor dem Spleilten mit
dem Bahnmaterial (N1), das von der ersten Spule
(B1) kommt,

dadurch gekennzeichnet, dass das Sammelteil
langs des Weges des Bahnmaterials abstromseitig
zu der Zone platziert ist, in welcher das Spleil3en zwi-
schen dem ersten und dem zweiten Bahnmaterial be-
ginnt.

2. Abwicklungsvorrichtung nach Anspruch 1, bei
der das Sammelteil, die SpleiBvorrichtung und die
Abwickelteile derartig angeordnet und gesteuert sind,
dass wahrend des Abwickelns eines ersten Bahnma-
terials (N1) von einer ersten Spule (B1) und Zufuhr
des Bahnmaterials zu einer Produktionslinie (L), eine
zweite Spule (B2) in Rotation versetzt wird und be-
ginnt, ein zweites Bahnmaterial (N2) von ihr abzuwi-
ckeln; und dass das zweite Bahnmaterial in einer
Sammelzone vor dem SpleiRen gesammelt wird; wo-
bei nach dem Spleilen das zweite Bahnmaterial der
Produktionslinie zugefihrt wird.

3. Abwickelvorrichtung nach Anspruch 1 oder 2,
wobei das Sammelteil reversibel ist und das aufge-
sammelte Bahnmaterial zurlckflihrt, nachdem das
erste und das zweite Bahnmaterial (N1, N2) mitein-
ander verspleif3t worden sind.

4. Abwickelvorrichtung nach Ansprichen 1 oder
2 oder 3, wobei das Spleifdteil und die Abwickelteile
in solcher Weise gesteuert sind, dass das Spleilteil
das erste und das zweite Bahnmaterial miteinander
verspleif3t, wenn die erste und die zweite Spule (B1,
B2) im Wesentlichen mit der gleichen Umfangsge-
schwindigkeit rotieren.

5. Abwickelvorrichtung nach einem oder mehre-
ren der vorstehenden Anspriiche, wobei das Sam-
melteil wenigstens eine Rolle (24) aufweist, an der
die freie Anfangskante des zweiten Bahnmaterials
(N2) verankert ist, wobei das zweite Bahnmaterial
sich selbst um die Rolle aufwickelt, wenn die zweite
Spule (B2) rotiert wird und ehe das zweite Bahnma-
terial mit dem ersten Bahnmaterial verspleif3t wird.

6. Abwickelvorrichtung nach Anspruch 5, bei der
die Rolle angetrieben ist.

7. Abwickelvorrichtung nach Anspruch 5 oder 6,
bei der die Rolle eine Ansaugrolle ist, die die freie
Vorderkante des Bahnmaterials halt.

8. Abwickelvorrichtung nach einem oder mehre-
ren der vorstehenden Anspriiche, bei der das Sam-
melteil eine Unterdruckkammer aufweist.

9. Abwickelvorrichtung nach einem oder mehre-
ren der vorstehenden Anspriiche, wobei das Sam-
melteil in einer festen Position angeordnet ist.

10. Abwickelvorrichtung nach einem oder mehre-
ren der Anspriiche 1-8 mit einem hin- und hergehen-
den Korper (9), der zwischen wenigstens einer La-
destation (3) und einer Abwickelstation (7) beweglich
ist, um Spulen von der Ladestation zur Abwickelstati-
on zu Ubertragen, und wobei das Sammelteil von
dem Korper getragen ist.

11. Abwickelvorrichtung nach Anspruch 10, bei
der der Korper Ruckhaltevorrichtungen (24, 23) fur
eine freie Vorderkante des Bahnmaterials (N1, N2)
aufweist, das auf die Spule (B1, B2) aufgewickelt und
von dem Korper (9) getragen sind.

12. Abwickelvorrichtung nach Ansprichen 5 bis
11, wobei die Rickhaltevorrichtungen der angetrie-
benen Rolle (24) zugeordnet sind.

13. Abwickelvorrichtung nach einem oder mehre-
ren der vorstehenden Anspriiche, wobei die Spleil-
vorrichtung eine Bogenbindevorrichtung ist.

14. Abwickelvorrichtung nach einem oder mehre-
ren der vorstehenden Anspriiche, wobei die Spleil-
vorrichtung zwei Spleiizonen besitzt, die in Reihe
langs des Weges des Bahnmaterials angeordnet
sind.

15. Abwickelvorrichtung nach Ansprichen 13
und 14, wobei die Spleiflvorrichtung zwei Bogenbin-
degruppen (159, 161) aufweist.

16. Abwickelvorrichtung nach einem oder mehre-
ren der vorstehenden Anspriiche, mit Trennvorrich-
tungen (171, 173, 175; 333, 333B) zum Unterbre-
chen des von der Spule kommenden Bahnmaterials,
welches auslauft nach dem Spleilten mit dem Bahn-
material, das von einer neuen vollen Spule kommt.

17. Abwickelvorrichtung nach einem oder mehre-
ren der vorstehenden Anspriiche, bei der wenigstens
ein Sammelelement (321, 321B) derart ausgebildet
und angeordnet ist, dass das Bahnmaterial, das auf
ihm nach dem SpleiRen aufgesammelt wird, zurlick-
gehalten wird.

18. Abwickelvorrichtung nach Anspruch 17, mit
Trennvorrichtungen (331, 331B) zum Trennen des
Bahnmaterials, welches auf dem Sammelelement
gesammelt worden ist.

19. Verfahren zum Abwickeln von Spulen (B1
und B2) aus Bahnmaterial (N1 und N2), welches fol-
gende Schritte umfasst:

— Abwickeln eines ersten Bahnmaterials (N1) von ei-
ner ersten Spule (B1) und Weiterleitung desselben
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an eine Produktionslinie (L),

— Rotieren einer zweiten Spule (B2) und Beginnen mit
dem Abwickeln eines zweiten Bahnmaterials (N2)
von ihr,

— Sammeln des zweiten Bahnmaterials in einer Auf-
sammelzone vor dem Spleil3en,

— SpleiBen des zweiten Bahnmaterials (N2) mit dem
ersten Bahnmaterial (N1) und Zufuhr des zweiten
Bahnmaterials zur Produktionslinie (L), wobei das
zweite Material in der Sammelzone vor dem SpleiRen
gesammelt wird und die Sammelzone abstromseitig
zu einer Zone angeordnet wird, in welcher das Splei-
Ren beginnt.

20. Verfahren nach Anspruch 19, bei dem nach
dem SpleiBen des zweiten Bahnmaterials (N2) mit
dem ersten Bahnmaterial (N1) das in der Sammelzo-
ne gesammelte Bahnmaterial wieder gewonnen und
der Produktionslinie zugeflhrt wird.

21. Verfahren nach Anspruch 19 oder 20, bei wel-
chem die erste und die zweite Spule mit im Wesentli-
chen der gleichen Umfangsgeschwindigkeit vor dem
SpleilRen des ersten Bahnmaterials mit dem zweiten
Bahnmaterial in Rotation versetzt werden.

22. Verfahren nach Anspruch 19, 20 oder 21, wo-
bei das zweite Bahnmaterial in die Sammelzone ein-
gesaugt wird.

23. Verfahren nach Anspruch 19, 20 oder 21, wo-
bei das zweite Bahnmaterial zeitweise um eine Rolle
(24) gewickelt wird.

24. Verfahren nach Anspruch 23, bei dem die
Rolle im Aufwinkelsinn zum zeitweisen Aufsammeln
des zweiten Bahnmaterials in Umdrehung versetzt
wird und nach dem SpleiRen des ersten Bahnmateri-
als mit dem zweiten Bahnmaterial die Drehrichtung
der Rolle umgekehrt wird.

25. Verfahren nach einem oder mehreren der An-
spriche 19-24, wobei die Sammelzone langs des
Weges des Bahnmaterials abstromseitig bezuglich
der Zone angeordnet ist, in der das Spleilen zwi-
schen dem ersten und dem zweiten Bahnmaterial be-
ginnt.

26. Verfahren nach einem oder mehreren der An-
spriche 20-25, in welchem der in der Zone voriber-
gehend aufgesammelte Teil des Bahnmaterials ver-
anlasst wird, an dem Bahnmaterial zu haften, wenn
es wieder gewonnen wird.

27. Verfahren nach einem oder mehreren der An-
spriche 19-26, wobei das erste und das zweite
Bahnmaterial durch Bogenbindung miteinander ver-
spleifdt werden.

28. Verfahren nach einem oder mehreren der An-

spriche 19-27, bei welchem das erste und das zwei-
te Bahnmaterial Uber zwei diskrete Spleidgruppen
miteinander verspleif3t werden, die langs des Weges
seriell angeordnet sind.

29. Verfahren nach Anspruch 28, wobei die Sam-
melzone zwischen der ersten und der zweiten Spleil3-
gruppe angeordnet wird.

30. Verfahren nach einem oder mehreren der An-
spriche 19-29, wobei das in der Sammelzone aufge-
sammelte Bahnmaterial von demjenigen Bahnmate-
rial getrennt wird, das von der jeweiligen Spule
kommt und recycelt wird.

Es folgen 26 Blatt Zeichnungen
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