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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Wech-
seln von Wickelrollen bei Maschinen zum Aufwickeln von
Materialbahnen, insbesondere Papier- oder Kartonbah-
nen, auf Hilsen, bei dem auf die Materialbahn zum An-
kleben des Bahnanfangs an eine neue Hilse und/oder
des Bahnendes an eine volle Wickelrolle Klebemittel auf-
gebracht werden, wobei die Klebemittel zun&chst auf ein
gegen die Materialbahn bewegbares Ubergabeelement
mit geringerer Adhéasionféhigkeit als die Materialbahn
aufgetragen werden, und anschlieRend das Ubergabe-
elementgegen die Materialbahn bewegt wird und die Kle-
bemittel an diese ibergibt.

[0002] Ferner betrifft die Erfindung eine Vorrichtung
die ein gegen eine Materialbahn bewegbares Ubergabe-
element aufweist, auf das ein Klebemittel durch eine Kle-
bemittelauftragseinrichtung auftragbar ist, und das zur
Ubertragung des Klebemittels gegen die Materialbahn
bewegbar ist, wobei das Ubergabeelement eine Ober-
flache aufweist, deren Adhasionsfahigkeitgeringerist als
die Adhasionsfahigkeit der zu bearbeitenden Material-
bahn.

[0003] Papier- und Kartonbahnen werden heute mit
Breiten bis zu 11.000 mm im kontinuierlichen Betrieb her-
gestellt und online auf Wickelkernen zu sogenannten
Mutterrollen aufgewickelt. Dabei definiert die Warenlauf-
richtung der Papier- beziehungsweise Kartonmaschine
fur alle in der Papierfabrik befindlichen Maschinen und
Einrichtungen die Léngsrichtung und -in horizontaler
Ebene senkrecht dazu- die Querrichtung. Zur Vereinfa-
chung der vorliegenden Schrift wird im Weiteren an ge-
eigneten Stellen die Langsrichtung X-Richtung, die
Querrichtung als Y-Richtung und die auf einer durch die-
se beiden Richtungen aufgespannten Ebene senkrecht
stehende Héhenrichtung als Z-Richtung bezeichnet.
[0004] Die Mutterrollen kénnen nur eine begrenzte
Lange der endlos produzierten Bahn aufnehmen. Sobald
die Mutterrollen ihren vorbestimmten Durchmesser er-
reicht haben, der in der Praxis bis zu 5.000 mm betragen
kann, muss die Bahn also getrennt werden. Wahrend ihr
so entstandenes Ende auf der Mutterrolle festgelegt wird,
muss der neue Bahnanfang mit einem neuen Wickelkern
verbunden werden. Hierzu sind verschiedene Verfahren
und Vorrichtungen bekannt.

In der weiteren Folge, werden aus den Mutterrollen flr
den Endverbraucher handhabbare Rollen gefertigt, die
meist Einzelrollen oder Fertigrollen genannt werden.
Zur Vereinfachung der vorliegenden Schrift werden im
Folgenden alle geschnittenen oder ungeschnittenen, in
x- oder y- Richtung, zu verbindenden, gewickelten oder
ungewickelten, Bahnabschnitte allgemein als Teilbah-
nen beziehungsweise Teilbahnrollen bezeichnet.

Die zur Herstellung der genannten Einzelrollen erforder-
lichen Vorrichtungen sind dem Fachmann ebenfalls ge-
laufig. Sie werden im allgemeinen Rollenschneidvorrich-
tungen genannt und in zwei grundlegende Typen, nam-
lich die Tragwalzenrollenschneidvorrichtungen und die
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Stltzwalzenrollenschneidvorrichtungen unterschieden.
Auch im Zusammenhang mit der Herstellung von Einzel-
rollen muss die Bahn jeweils getrennt, ihr Ende auf den
fertigen Rollen festgelegt und ihr geschaffener neuer An-
fang mit einem neuen Wickelkern verbunden werden.
[0005] Um Produktionsstillstdnde auch bei einer Rol-
lenschneidmaschine mdglichst gering zu halten, ist es
aus der WO 02/26608 bekannt, den wechsel von einer
fertigen Teilbahnrolle zu einer neuen Wickelhiilse bein
laufend zugefiihrter Teilbahn zu vollziehen.

[0006] Aus der US 2009/0025863 A1 ist eine Einrich-
tung zur kontaktlosen Klebemittellibertragung fir End-
kundenerzeugnisse aus Tissuepapier bekannt, bei der
ein rotierendes Schaufelrad Klebemittel aus einem Tank
aufnimmt und unter Ausnutzung der Zentrifugalkraft auf
die saugfahige Bahn schleudert. Laufgeschwindigkeit.
Durchmesser und Anzahl der Mulden des Ubertragungs-
rades sind dem nur einzelne Sekunden dauernden Wick-
elprozess der zu erzeugenden Endverbraucherrollen
angepasst.

[0007] Aufgabe der Erfindungistes, ein Verfahren und
eine Vorrichtung zum schnellen, zuverldssigen und ko-
stengiinstigen Verbinden von Materialbahnabschnitten
bereit zu stellen.

[0008] Diese Aufgabe wird bei einem Verfahren der
eingangs genannten Art dadurch geldst, dass der Uber-
tragungsprozess seitens des Ubergabeelements durch
eine Oberflache, die eine hohere Rauheit als die Mate-
rialbahn aufweist, vollzogen wird.

[0009] Auf diese Weise ist es iberraschend zum er-
sten Mal mdglich das Klebemittel nach ausreichender
Verweildauer auf dem Ubertragungselement praktisch
rickstandsfrei auf die Materialbahn zu Gibertragen, wobei
das Klebemittel anschlieRend tiber genligend Haftbezie-
hungsweise Klebekraft verfiigt, um eine Anfangs- oder
Endverklebung der Materialbahn zu erzeugen.

Dies ist deshalb so besonders Uberraschend, weil allge-
mein angenommen wird, dass eine solche Antihaftbe-
schichtung, also eine Oberflache mit geringer Adhasi-
onsfahigkeit, moglichst glatt sein muss, um dem Klebe-
mittel méglichst wenig Poren zu bieten, an denen sich
Keime zur stoffschllissigen Verbindung bilden kénnen.
Ferner sind die Randschichten des Klebemittels wah-
rend seiner Verweilzeit auf dem Ubertragungsmittel sehr
unterschiedlich. Wahrend die eine Randschicht mit der
Oberflache des Ubergabeelements in Kontakt tritt und
hier eine starke Haft- mindestens aber eine Klebverbin-
dung zu unterbinden ist, tritt die gegeniiberliegende
Randschicht nur mit der Umgebungsluft in Kontakt. Hier
sind andere chemische Prozesse zu unterbinden.
Dadurch dass der Ubergabeprozess zwischen Uberga-
beelement und Materialbahn seitens des Ubergabe-
elements mittels einer Oberflache, die eine geringere Ad-
hasionskraft aber eine hdhere Rauheit als die zu bear-
beitende Materialbahn, aufweist, ist es méglich, die Bahn
sicher an dem Ubergabeelement zu fixieren, ohne dass
sich Haftbindungen soweit ausbilden, dass sie bei Ab-
trennung das Geflige des Klebemittels zerstéren und ei-
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ne Haft- oder Klebebindung mit der Materialbahn verhin-
dern.

In Versuchen hat sich sogar gezeigt, dass geeignete Kle-
bemittel, insbesondere der von der Anmelderin unter
dem Markennamen VOITH PowerTec M700 vertriebene
Hotmelt regelmaRig tber eine halbe Stunde auf einem
derartig gestalteten Ubergabeelement zwischengelagert
werden kdnnen, ohne wesentlich an Bindungswilligkeit
mit der zu bearbeitenden Materialbahn zu verlieren. Da-
beiwurden die unterschiedlichsten Papier-und Pappsor-
ten in einem breiten Grammaturenspektrum getestet. In
einem Dauertest, war das Klebemittel sogar noch nach
24 h bindungswillig. Dadurch wird es méglich den Kle-
bevorbereitungsprozess von dem eigentlichen Verklebe-
prozess technisch zu entkoppeln und damit zeitlich aus
der bendtigten Setwechselzeit zu I6sen.

[0010] Somit wird die Aufgabe der Erfindung also voll-
kommen geldst.

Vorteilhafte Ausgestaltungen ergeben sich aus den ab-
hangigen Anspriichen, der Beschreibung und den Zeich-
nungen. Soist ein erfindungsgemafes Verfahren beson-
ders wirkungsvoll anzuwenden, wenn es sich bei den zu
wechselnden Wickelrollen um Teilbahnbeziehungswei-
se Fertigrollen handelt.

[0011] Soistes von Vorteil, wenn mindestens der Ab-
schnitt des Ubertragungsprozesses zwischen Uberga-
beelement und Materialbahn bei, vorzugsweise mit sich
verringernder Geschwindigkeit, laufender Materialbahn,
ausgefihrt wird.

[0012] Auf diese Weise wird die Setwechselzeit, also
die Zeit, in der der Wickelprozess unterbrochen wird, um
die Materialbahn von einer vollen Wickelrolle, insbeson-
dere von einer vollen Fertigrolle beziehungsweise einem
Fertigrollensatz, auf eine neue Wickelhllse beziehungs-
weise einen Wickelhiilsensatz tiberzuleiten, stark herab-
gesetzt und kann im ldealfall auf ein Mindestmaf redu-
ziert werden. Da somit die unproduktive Zeit besonders
kurz gehalten wird, beispielsweise auf unter 18 Sekun-
den, insbesondere unter 10 Sekunden limitiert wird,
steigt die Effektivitdt der gesamten Maschine zum Auf-
wickeln von Materialbahnen betrachtlich. Wird der in Re-
de stehende Abschnittdes Ubertragungsprozesses, also
die Ubergabe zwischen Ubergabeelement und Material-
bahn, zudem zwar bei laufender Bahn, aber nicht mehr
bei voller Bahngeschwindigkeit, also innerhalb der zum
Wickelende auftretenden Verzégerungsphase durchge-
fuhrt, kann eine Klebemittelibertragung besonders si-
cher ausgefiihrt werden. Darliber hinaus kann die Ge-
schwindigkeit des Ubertragungsmittels besonders gut
auf die Bahngeschwindigkeit abgestimmt werden. Dabei
kann es von besonderem Vorteil sein, wenn die Relativ-
geschwindigkeit des Ubertragungselements an seiner,
mitdem Klebemittel in Wirkverbindung stehenden, Ober-
flache zur Bahngeschwindigkeit synchronisiert wird. In
anderen Fallen kann es dagegen von besonderem Vor-
teil sein, wenn ein positives oder negatives Gefalle zwi-
schen den beiden Geschwindigkeiten bei der Klebemit-
telibergabe vorherrscht.
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[0013] Weiteristes von Vorteil, wenn die Materialbahn
durch ein, mit dem Ubergabeelement mindestens eine
Funktionseinheit, vorzugsweise auch eine Baueinheit,
bildende Schwéachungsanordnung in Querrichtung ge-
schwacht oder getrennt wird.

[0014] Auf diese Weise kann ein kombinierter Klebe-
Trenn-Vorgang besonders einfach und kostengiinstig
realisiert werden. Ferner kann der benétigte steuerungs-
technische- beziehungsweise regelungstechnische Auf-
wand klein gehalten werden, da ein Klebemittelauftrag
durch geometrisch festlegbare Parameter in gewlinsch-
tem Verhaltnis zur Trenn- oder Schwachungslinie, auf-
gebracht werden kann. Bilden Schwachungsanordnung
und Ubergabeelement dariiber hinaus sogar eine Bau-
einheit, kdnnen die beiden Prozesse auf einfachste Wei-
se gemeinsam gesteuert werden und kdnnen zur glei-
chen Zeit gemeinsam auf einem relativ engen Abschnitt
der Materialbahn stattfinden.

Esistjedoch auch denkbar, dass der Trenn- beziehungs-
weise Schwachungsprozess und der Prozess des Kle-
bemittellibertrags getrennt von einander ablaufen.
[0015] Esistvon Vorteil, wenn das Ubergabeelement,
insbesondere zur Beglinstigung des Klebemittellber-
trags und/oder zur Beginstigung des Schwéachungs-
oder Trennvorgangs, derart in die Bewegungsebene der
Materialbahn eindringt, dass sich ein Umschlingungs-
winkel (o)) von mindestens 4°, vorzugsweise mindestens
6°, ganz besonders vorzugsweise mindestens 10°, er-
gibt.

[0016] Auf diese Weise wird die Materialbahn ge-
spanntund werden ihre Poren gedffnet, was einem guten
Klebstoffeintrag und einer einfachen Schwachung bezie-
hungsweise Trennung férderlich ist. Dariiber hinaus wird
die Bahn fester an das Ubergabeelement angepresst,
was beide Effekte nochmals steigert. Der Klebemittel-
Ubertragung dienlich ist auch die daraus resultierende,
geringflgig verlangerte Kontaktzeit.

Somit kénnen Klebe- und/oder Schwéachungsvorgang
ohne weitere Kosten oder den Einsatz von
Verschleilteilen, verbessert werden.

[0017] Mit Vorteil ist dafuir gesorgt, dass das Schwa-
chungselement wahrend des Trennvorgangs, vorzugs-
weise in mindestens zwei Freiheitsgraden, bewegt wird.
[0018] Aufdiese Weise kann die Wirkung des Schwa-
chungselements erheblich gesteigert werden. Der
Schwachungs- oder Trennvorgang kann dann mitbeson-
ders geringeren Kraften durchgefihrt werden, sodass
die Materialbahn dem Schwachungselement auch weni-
ger ausweicht. Somit kann der Schwachungs- oder
Trennvorgang auch besonders sicher ausgefihrt wer-
den. Die Gefahr von Fehltrennungen und damit verbun-
denem Aufwand zur Stérungsbeseitigung kann minimiert
werden. Dabei ist zu beachten, dass ein sich um eine
Achse in die Materialbahn eindrehendes Schwachungs-
element bereits eine Bewegung um einen Freiheitsgrad
durchfihrt. Eine Bewegung um einen zweiten Freiheits-
grad kann beispielsweise durch einen zusatzlichen Hub
realisiert werden, der ein Einstechen der Schwachungs-
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elemente der Schwachungsanordnung in die Material-
bahn férdert. Mittels einer senkrecht zur Einstechrich-
tung ausgefiihrten Bewegung kann eine Scheerbela-
stung auf die Materialbahn ausgelbt werden, was jedoch
insbesondere stillstehender Materialbahn oder nur noch
langsam laufender Materialbahn zu empfehlen ist.
[0019] Es ist glinstig, wenn das Klebemittel in minde-
stens einer Spur raumlich vor und/oder nach einem
Schwachungselement der Schwachungsanordnung
durch die Klebemittelauftragseinrichtung auf das Uber-
gabeelement appliziert wird, wobei bevorzugt das Uber-
gabeelement und/oder die Klebemittelauftragseinrich-
tung zur Formgebung der mindestens einen Spur bewegt
werden.

[0020] Aufdiese Weise kdnnen sowohl Endverklebun-
gen, wie auch Anfangsverklebungen unabhdngig von
einander oder kombiniert vorbereitet und realisiert wer-
den. Wird dabei das Ubertragungsmittel und/oder die
Klebemitteleinrichtung bewegt, kdnnen verschiedenste
Verlaufe von Klebemittelspuren auf das Ubertragungs-
mittel appliziert werden. Dabei sind beispielsweise par-
allel zu einander verlaufende, kontinuierliche oder unter-
brochene Spuren, raupen- kurven oder sinuslinienférmi-
ge Spuren, Zickzackformen oder andere Verlaufe zu er-
zielen.

Wird dazu das Ubertragungsmittel bewegt, beispielswei-
se radial und/oder axial oszillierend bewegt, so sind die
unterschiedlichen Formen der Klebemittelspuren beson-
ders einfach herzustellen, da die Klebemittelauftragsein-
richtung Uber zum Teil aufwendige Versorgungseinhei-
ten der Verbrauchsmittel verfugt, die ansonsten mitbe-
wegt werden missen.

[0021] Ferner ist es gunstig, wenn flissige und/oder
spruhnebelartige und/oder mit einer Tragerschicht ver-
bundene Klebemittel verwendet werden.

[0022] Auf diese Weise sind die Voraussetzungen flr
eine rasche und sichere Verklebung gegeben. Werden
dabei flissige oder Spriihnebelartige Klebemittel ver-
wendet, kann die Auftragsmenge und die flachige Ver-
teilung besonders gut gewahlt und besonders einfach
variiert werden. Ferner sind diese Klebemittel besonders
preiswert. Das Verkleben mit auf Tragerschichten gela-
gerten Klebemitteln ist dagegen besonders komfortabel.
[0023] Mit besonderem Vorteil wird das Klebemittel,
insbesondere bei der Bearbeitung von Teilbahnrollen,
mit Aussparungen, vorzugsweise in Abstimmung mitden
Teilbahnréandern, auf das Ubergabeelement, bezie-
hungsweise von dem Ubergabeelement auf die Materi-
albahn, Ubertragen.

[0024] Auf diese Weise kénnen mehrere in axialer
Richtung nebeneinander positionierte Teilbahnrollen
gleichzeitig bearbeitet werden. Ein Verschmutzen der je-
weiligen Stirnseiten der Teilbahnrollen und ein gegen-
seitiges Verkleben wird so wirksam verhindert.

[0025] Mit besonderem Vorteil werden unter Verwen-
dung mindestens eines, mit einer Steuerung / Regelung
verbundenen Sensors Risse oder Fehlstellen und min-
destens eines weiteren Sensors Bahnparameter, insbe-
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sondere die momentane Bahngeschwindigkeit detek-
tiert, Klebemittel, insbesondere mit einer Tragerschicht
verbundene Klebemittel, auf entsprechende Stellen der
Oberflache des Ubergabeelments aufgetragen und von
diesem zur Schadensreduzierung, insbesondere in syn-
chronisierter Geschwindigkeit, auf die Materialbahn be-
ziehungsweise die entsprechenden Risse oder Fehlstel-
len Ubertragen.

[0026] Auf diese Weise ist es mdglich, drohende Pro-
duktionsausfalle zu verhindern und/oder die Rollenqua-
litdt hinsichtlich ihrer Lauffahigkeit bei einem spateren
Verwender, beispielsweise einer Druckerei, zu erhéhen.
Damit kann der zu erzielende Gesamtertrag eines erfin-
dungsgemalen Wickelverfahrens abermals erhéht wer-
den.

Ein derartiges Reperaturverfahren kann auch dort ein-
gesetzt werden, wo die Materialbahn noch nicht l1&angs-
geteilt ist oder in Wickelverfahren, die gar keine Langs-
teilung oder nur einen Randbeschnitt vorsehen, Verwen-
dung finden.

In einer besonders bevorzugten Ausgestaltung dieser
vorteilhaften Verwendung wird der zu reparierende Riss
beziehungsweise die zu reparierende Fehlstelle derartig
mit einem, eine Tragerschicht aufweisenden Klebemittel
Uberdeckt, dass in den Randbereichen des Risses / der
Fehlstelle eine Haftwirkung entsteht.

[0027] Die Aufgabe der Erfindung wird bei einer Vor-
richtung der eingangs genannten Art dadurch geldst,
dass die Oberflache des Ubergabeelements eine hdhere
Rauheit als die zu bearbeitende Materialbahn aufweist.
[0028] Unterdem Begriff Rauheit sind hier, ungeachtet
der Ublichen Messmethoden im Papierbereich, wie Mes-
sungen nach Bekk, Bendtsen oder PPS, die in der DIN
4768 (Klein, 8.Aufl.) definierten, mechanischen Kenn-
werte zu verstehen. Ausschlaggebend ist dabei der Mit-
tenrauhwert, also der R,-Wert, anzusehen. In Labormes-
sungen wurden fiir ganz glatte bis extrem rauhen Papier-
sorten R,-Messwerte von R, = 0,30 bis R,= 4,70 ermit-
telt.

Es ist bevorzugt, dass die Oberflache des Ubergabe-
elements eine Rauheit von R, gréfer oder gleich 5 ins-
besondere R, gréRer oder gleich 8 ganz insbesondere
R, grofer oder gleich 10 aufweist.

[0029] Auf diese Weise sind besonders kurze Set-
wechselzeiten erzielbar, da das Klebemittel wahrend des
Wickelvorgangs auf das Ubergabeelement applizierbar
ist und eine Ubertragung des Klebemittels vom Uberga-
beelement auf die Materialbahn zu gewiinschtem Zeit-
punkt praktisch augenblicklich bahnbreit realisierbar ist.
Zudem ist eine Ubertragung bei laufender Materialbahn
moglich.

Vollkommen Uberraschend sind derartige Vorteile zum
ersten Mal durch die Ausgestaltung einer Vorrichtung mit
den erfinderischen Merkmalen moglich. Dies ist deshalb
so besonders Uiberraschend, weil das Klebemittel bei sei-
nem Kontakt mit der Oberflache des Ubertragungsele-
ments keine Klebeverbindung eingehen darf, was nach
allgemeiner Annahme héchst mégliche Glatte der Ober-
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flache zur Voraussetzung hat. Zumal die Verweildauer
des Klebemittels auf dem Ubergabeelement ein Mehrfa-
ches der dem Abbindungsprozess der Anfangs- oder
Endverklebung betragt. Aus diesem Grunde ist es nétig,
die Oberflache des Ubertragungselementes mit einer ge-
ringeren Adhasionsfahigkeit als die Materialbahn auszu-
bilden. Es wird jedoch allgemein angenommen, dass ei-
ne solche Antihaftbeschichtung mdglichst glatt sein
muss, um dem Klebemittel mdglichst wenig Poren zu bie-
ten, an denen sich Keime zur stoffschliissigen Verbin-
dung beziehungsweise zur Aushartung des Klebemittels
bilden kdénnen.

Ferner sind die Umgebungseinflisse auf die Rand-
schichten des Klebemittels wahrend seiner Verweilzeit
auf dem Ubertragungsmittel sehr unterschiedlich. Wéh-
rend die eine Randschicht mit der Oberflache des Uber-
gabeelements in Kontakt tritt und hier eine starke Haft-
mindestens aber eine Klebverbindung zu unterbindenist,
tritt die gegenuberliegende Randschicht nur mit der Um-
gebungsiluft in Kontakt. Hier sind andere chemische Pro-
zesse zu unterbinden, die dem Klebemittel Stoffeigen-
schaften abverlangen, die ein Abbinden an einem Fest-
kérper erschwerender Weise beglinstigen.

Dadurch, dass der Ubergabeprozess zwischen Uberga-
beelement und Materialbahn seitens des Ubergabe-
elements mittels einer Oberflache, die eine geringere Ad-
hasionskraft aber eine hohere Rauheit als die zu bear-
beitende Materialbahn, aufweist, ist die Materialbahn si-
cher an dem Ubergabeelement fixierbar und unge-
wiinschte Haftbindungen, insbesondere Haftbindungen
die sich soweit ausbilden, dass sie bei Abtrennung das
Gefluige des Klebemittels zerstéren und eine Haft- oder
Klebebindung mit der Materialbahn verhindern, sind
Uberraschender Weise ausschlief3bar.

In Versuchen hat sich sogar gezeigt, dass geeignete Kle-
bemittel, insbesondere der von der Anmelderin unter
dem Markennamen VOITH PowerTec M700 vertriebene
Hotmelt regelmaRig Uber eine halbe Stunde auf einem
derartig gestalteten Ubergabeelement zwischenpositio-
nierbar sind, ohne wesendlich an Bindungswilligkeit mit
der zu bearbeitenden Materialbahn zu verlieren. Dabei
wurden die unterschiedlichsten Papier-und Pappsorten
getestet. In einem Dauertest, war das Klebemittel sogar
noch nach 24 Stunden bindungswillig.

Eine derartige Vorrichtung ist mit besonderem Vorteil zur
Durchfiihrung eines Verfahrens nach einem der Anspri-
che 1 bis 7 einsetzbar.

[0030] Aufdiese Weise wird die Aufgabe der Erfindung
also vollkommen geldst. Vorteilhafte Ausgestaltungen
ergeben sich aus den abhangigen Anspriichen, der Be-
schreibung und den Zeichnungen.

[0031] Es ist von Vorteil, wenn die Oberflache des
Ubergabeelements einen héheren Reibbeiwert (kps RR)
als die zu bearbeitende Materialbahn aufweist. Insbe-
sondere ist es dann sogar von Vorteil, wenn die Oberfla-
che des Ubergabeelements einen hdheren Gleit-Reib-
beiwert (ug) als die zu bearbeitende Materialbahn auf-
weist.
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[0032] Aufdiese Weise sind die soeben geschilderten
erzielbaren Ergebnisse nochmals verbesserbar. Dies ist
ganz besonders Uberraschend, weil der Fachmann bei
der Beobachtung eines Ubergabeprozesses einer Kle-
bemittelschicht erwarten wiirde, dass sich eine Klebe-
mittelschicht, die in frischen Kontakt mit einer Material-
bahn tritt allerhdchstens unter Ausbildung starker Faden
von einer Oberflache l6sen lielRe, die einen hohen Reib-
und insbesondere einen hohen Gleit-Reibwert, also ei-
nen hohen Bewegungsreibwert, besitzt.

[0033] Bevorzugtist das Ubergabeelement durch eine
Walze ausgebildet.

[0034] Auf diese Weise ist die Vorrichtung besonders
einfach ausbildbar, da der gesamte Ubergabeprozess
lediglich in Folge von Verdrehungen der Walze realisier-
bar ist. Somit ist die Vorrichtung auch besonders einfach
steuerbeziehungsweise regelbar und extrem stérun-
empfindlich und wartungsgerecht. Ferner ist die Vorrich-
tung dann besonders kompakt ausbildbar, da der Klebe-
mittelauftrag auf das Ubergabeelement, hier also auf die
Walze, genauer gesagt die Walzenoberflache, auf der
der Materialbahn gegentiiberliegenden Seite der Walze
durchfiihrbar ist. Der mit Klebemittel versehene Walzen-
mantelabschnitt ist dann einfach durch Verdrehen in
Wirkkontakt mit der Materialbahn bringbar und dabei auf
eine gewlinschte Umfangsgeschwindigkeit beschleunig-
bar.

Dazu muss die Walzenoberflache nur abschnittsweise
die Funktionsschicht einer, dem unabhangigen Vorrich-
tungsanspruch entsprechende, Oberflache aufweisen.
[0035] Mit Vorteil ist dafiir gesorgt, dass das Uberga-
beelement mindestens einen Teil einer Schwachungs-
anordnung beherbergt, durch die die zu bearbeitende
Materialbahn in Querrichtung schwéchbar oder trennbar
ist. Beispielsweise, aber nicht erschépfend, seien dazu
folgende Ausfiihrungsformen aufgefiihrt:

So ist es denkbar, dass das Schwachungs- oder
Trennelement aus mindestens einem Messer oder
mindestens einem Kamm besteht, wobei das min-
destens eine Trennelement innerhalb oder am Uber-
tragungselement oder durch das Ubertragungsele-
ment ausgebildet ist. Wird das Schwachungs- oder
Trennelement durch mehrere Teilelemente, bei-
spielsweise mehrere Messer oder Kdmme, gebildet,
sind diese in Bahnlaufrichtung hintereinander oder
nebeneinander positionierbar. Besteht die gesamte
Schwachungsanordnung aus Schwachungs- oder
Trennelement und Gegenlager, ist ein geeignetes
Gegenlager dann durch eine umlaufende Walze,
vorzugsweise mit mindestens einer Nut ausbildbar.
Ebenso ist ein Gegenlager durch eine Birstenan-
ordnung, eine weiche Platte oder ein Federblech
realisierbar.

Ebenso ist es umgekehrt denkbar, dass das Trennele-
ment auBerhalb des Ubertragungselementes angeord-
net ist und mit dem Ubertragungselement zur Schwa-



9 EP 2 295 356 B1 10

chung oder Trennung der Materialbahn in Wirkverbin-
dung bringbar ist.

Sind Schwachungs- oder Trennelement auf der einen
Seite und Gegenlager auf der anderen Seite jeweils
durch zwei sich gegeneinander bewegende Walzen aus-
gebildet ist es sinnvoll, wenn deren Bewegungen, insbe-
sondere deren Umlaufgeschwindigkeiten, synchronisier-
bar sind.

[0036] Auf diese Weise ist ein kombinierter Klebe-
Trenn-Vorgang besonders einfach und kostenglnstig
realisierbar. Ferner ist der benétigte steuerungstechni-
sche- beziehungsweise regelungstechnische Aufwand
gering, da ein Klebemittelauftrag durch geometrisch fest-
legbare Parameter in gewilinschtem Verhaltnis zur
Trenn- oder Schwachungslinie, aufbringbar ist. Bilden
Schwachungsanordnung und Ubergabeelement dar-
Uber hinaus sogar eine Baueinheit, sind die beiden Pro-
zesse auf einfachste Weise gemeinsam steuerbar und
zur gleichen Zeit gemeinsam auf einem relativ engen Ab-
schnitt der Materialbahn applizierbar.

Es ist jedoch auch denkbar, dass das Schwachungs-
oder Trennelement und das Ubertragungselement bau-
lich voneinander getrennt und gemeinsam oder einzeln
ansteuerbar sind.

[0037] Ferner ist es von grolem Vorteil, ein Schwa-
chungselement Teil der Schwachungsanordnungist, das
in mindestens zwei Freiheitsgraden bewegbar, und ins-
besondere einstellbar, ist.

Dazu ist es insbesondere denkbar, dass das Schwa-
chungselement in Héhenrichtung bewegbar und vor-
zugsweise einstellbar ist. Somit ist die Eindringtiefe be-
ziehungsweise der Durchdringungsiiberstand variierbar
und vorzugsweise durch lésbare Festlegung einstellbar.
Ebenso ist es von Vorteil, wenn der Eindringwinkel des
Schwachungselements variierbar und insbesondere ein-
stellbar ist. Ferner ist es von Vorteil, wenn das Schwa-
chungselement in Querrichtung zur Materialbahnlauf-
richtung bewegbar und insbesondere |6sbar festlegbar
ist.

Das Schwachungselement kann auch zur Unterstlitzung
des Schwachungs-oder Trennvorgangs wahrend des
Eindringens in die Materialbahn bewegbar sein.

Ist das Schwachungselement auf oder in einer Walze
angeordnet, ist es von besonderem Vorteil, wenn die
Walze hinterschliffen oder exzentrisch ausgebildet ist.
[0038] Mit Hilfe mindestens eines dieser Merkmale,
vorzugsweise einer Kombination derselben, ist das
Schwachungselement, an eine Vielzahl von Anforderun-
gen anpassbar und kann sehr unterschiedliche Papier-
sorten und Papiergrammturen bei unterschiedlichen
Bahnlaufgeschwindigkeiten gezielt, schnell und sicher
schwachen oder trennen.

[0039] Es kann ferner von Vorteil sein, dass das Kle-
bemittel in mindestens einer Spur rdumlich vor und/oder
nach dem Schwéachungselement durch die Klebemittel-
auftragseinrichtung auf das Ubergabeelement applizier-
bar ist, wobei bevorzugt das Ubergabeelement und/oder
die Klebemittelauftragseinrichtung zur Formgebung der

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

mindestens einen Spur bewegbar sind.

[0040] Auf diese Weise kénnen sind Endverklebun-
gen, wie auch Anfangsverklebungen unabhéngig von
einander oder kombiniert bereitstellbar und realisierbar.
Mittels einer Bewegung des Ubertragungsmittels und/
oder der Klebemitteleinrichtung sind verschiedenste Ab-
bildungen von Klebemittelspuren auf das Ubertragungs-
mittel applizierbar. Dabei sind beispielsweise parallel zu
einander verlaufende, kontinuierliche oder unterbroche-
ne Spuren, raupenkurven oder sinuslinienférmige Spu-
ren, Zickzackformen oder andere Verlaufe erzielbar.
Mittels einer, vorzugsweise radial und/oder axial oszillie-
renden Bewegung des Ubertragungsmittels sind somit
die unterschiedlichen Formen der Klebemittelspuren be-
sonders einfach herstellbar. Eine Bewegung der Klebe-
mittelauftragseinrichtung die meist Giber aufwendige Ver-
sorgungseinheiten der Verbrauchsmittel verfugt, ist so-
mit vermeidbar.

[0041] Bevorzugt ist die Klebemittelauftragseinrich-
tung zur Applizierung flissiger und/oder sprihnebelarti-
ger und/oder mit einer Tragerschicht verbundener Kle-
bemittel ausgebildet.

[0042] Auf diese Weise sind rasche und sichere Ver-
klebungen besonders gut erzeugbar. Ist die Klebemittel-
auftragseinrichtung zur Applizierung flissiger oder
sprihnebelartiger Klebemittel ausgelegt, sind Verkle-
bungen besonders preiswerte herstellbar und die Auf-
tragsmenge und die flachige Verteilung besonders gut
variierbar.

Ist die Klebemittelauftragseinrichtung zur Applizierung
von auf Tragerschichten gelagerten Klebemitteln geeig-
net, ist eine Verklebung besonders komfortabel umsetz-
bar.

Insbesondere bei der Auslegung fur flissige oder spriih-
nebelartige Klebemittel sind Aggregate zur Temperie-
rung der Klebemittel und/oder Reinigungseinrichtungen
von Vorteil.

[0043] Es ist von Vorteil, wenn eine Steuerung / Re-
gelung vorgesehen ist, mittels der die Vorrichtung steu-
erbar / regelbar ist, und die insbesondere mit einer tber-
geordneten Steuerung/Regelung verbunden ist und
ganzinsbesondere mit mindestens einem Sensor zur Er-
kennung von Teilbahnradern, Rissen oder Fehlstellen
und/oder mindestens einem Sensor zur Erkennung von
Bahnparametern, insbesondere der momentanen Bahn-
geschwindigkeit, verbunden ist.

[0044] Auf diese Weise ist die momentan anliegende
Bahngeschwindigkeit erfassbar und die Vorrichtung dar-
an anpassbar, insbesondere synchronisierbar. Somit ist
die Setwechselzeit, also die Zeit, die bendtigt wird, um
den Wickelprozess von einer vollen Wickelrolle auf eine
neue Wickelhllse Uberzuleiten, stark herabsetzbar oder
sogar auf ein MindestmalR reduzierbar. Da somit die un-
produktive Zeit stark beschrankbar ist, steigt die Effekti-
vitat der gesamten Maschine zum Aufwickeln von Mate-
rialbahnen betrachtlich. Wird der in Rede stehende Ab-
schnitt des Ubertragungsprozesses, also die Ubergabe
zwischen Ubergabeelement und Materialbahn, zudem
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zwar beilaufender Bahn, aber nicht mehr bei voller Bahn-
geschwindigkeit, also innerhalb der zum Wickelende auf-
tretenden Verzdgerungsphase durchgefiihrt, ist eine Kle-
bemitteliibertragung besonders sicher ausfiihrbar.
Auch ist die Vorrichtung dann zur Schadensreduzierung
bei eventuellen Bahnrissen oder dergleichen einsetzbar.
[0045] Bevorzugt ist eine erfindungsgeméafie Vorrich-
tung auch in bestehende Maschinen zum Aufwickeln von
Materialbahnen nachrustbar.

[0046] Aufdiese Weise sind auch dltere Maschinen flr
schnellere und sichere Setwechsel umgestaltbar.
[0047] Die Erfindung wird im Folgenden anhand von
Ausfiihrungsbeispielen unter Bezugnahme auf die
Zeichnungen naher erldutert. In diesen zeigt schemen-
haft und unmalistéblich

eine Seitenansicht einer Maschinen zum Auf-
wickeln von Materialbahnen, hier einer Rol-
lenschneidmaschine

Figur 1

Figur2  eine rdumliche Ansicht eines erfindungsge-
maRen Ubergabeelements mit integrierter

Schwachungseinrichtung

ein erfindungsgemaRes Ubertragungsele-
ment in 3 zeitlich aufeinander folgenden Po-
sitionen

Figur 3

Figur4  Umschlingungswinkel der Materialbahn an ei-
nem walzenfdrmigem  Ubergabeelement
wéhrend des Klebemittel-Ubertragungspro-

zZesses

[0048] In Figur 1 ist eine Maschine 15 zum Aufwickeln
von Materialbahnen 2 dargestellt, die tiber eine Abwick-
lung 19, eine Schneidpartie 20 und eine Aufwicklung 21
verfugt. Eine derartige Maschine 15 wird Ublicherweise
als Rollenschneidvorrichtung bezeichnet. Beispielhaft ist
hier eine sogenannte Doppeltragwalzen-Rollenschneid-
einrichtung dargestellt, die Uber zwei namensgebende
Tragwalzen 22 verfigt, auf denen die zuvor in der
Schneidpartie 20 aus der Materialbahn voller Breite ge-
schnittenen Teilbahnen auf Hiilsen 18 zu Teilbahnrollen
/ Fertigrollen 17 aufgewickelt werden. Es istjedoch eben-
so denkbar, dass es sich bei einer Rollenschneidvorrich-
tung um eine sogenannte Stltzwalzenrollenschneidvor-
richtung oder eine sogenannte Riemenwickeleinrichtung
handelt. Ebenso ist das erfindungsgemale Verfahren
auf eine Umrollvorrichtung anzuwenden, bei dem eine
Mutterrolle 16 bahnbreit umgewickelt wird. Auch hinter
einer Maschine zur Erstellung oder Veredelung einer Ma-
terialbahn, insbesondere hinter einer Papiermaschine
oder einer Streichmaschine kann das erfindungsgemafe
Verfahren mit Vorteil angewendet werden, um die pro-
duktionsmindernden Setwechselzeiten mdglichst gering
halten zu kénnen.

Unter dem Begriff Setwechselzeit wird dabei die Zeit ver-
standen, die benétigt wird, um den Wickelprozess von
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einer vollen Wickelrolle, hier im besonderen einer vollen
Teilbahnrolle 17 auf eine neue Wickelhilse 18 Uberzu-
leiten. Solche Setwechselzeiten kommen bei der Her-
stellung und Bearbeitung von Materialbahnen an Rollen-
schneidvorrichtungen besonders haufig vor. Hier wird,
bei Bearbeitung -beispielsweise von Kopierpapier- aus
einer, etwa 1 Stunde abzuwickelnden Mutterrolle 16, et-
wa alle 4 bis 8 Minuten ein Satz voller Teilbahnrollen 17
erzeugt. Bei durchschnittlich alle 6 Minuten anstehenden
Setwechseln, ergibt sich im 24 Stunden-Betrieb bereits
die betrachtliche Zahl von 240 Setwechseln. Auf ein Be-
triebsjahr gerechnet fallen demnach tiber 85.000 kleine
"Produktionsausfalle" in Form dieser Setwechsel an. Da
mittels einer erfindungsgemafRen Vorrichtung 1 bezie-
hungsweise eines erfindungsgemafen Verfahrens diese
unproduktive Zeit stark beschrankbar ist, steigt die Ef-
fektivitdt der gesamten Maschine 15 zum Aufwickeln von
Materialbahnen 2 betrachtlich.

Dazu wird erfindungsgemaR ein Klebemittel 5 von einer
Klebemittelauftragseinrichtung 6 auf ein Ubergabe-
element 3 appliziert. In der in Figur 2 dargestellten Aus-
fihrungsform ist das Ubergabeelement 3 als Walze aus-
geflihrt, die abschnittsweise eine Oberflache 4 aufweist,
die eine geringere Adhésionsfahigkeit, aber eine hdhere
Rauheit als die Materialbahn 2 aufweist. Die Walze hat
einen Durchmesser von etwa 150 mm, wobei auch an-
dere Durchmesser denkbar sind. Im dargestellten Fall,
beherbergt die Walze ein Schwachungselement 7 und
eine daflir vorgesehene Verstelleinrichtung 8. Die Ver-
stelleinrichtung ist geeignet, den Winkel, in dem das
Schwéachungselement 7 in die Materialbahn eintritt ein-
zustellen und lésbar zu fixieren. Aufgrund der dargestell-
ten walzenférmigen Ausbildung der Verstelleinrichtung
8 ist der genannte Winkel in einem definierten Bereich
stufenlos einstellbar. Daneben ist der Abstand der Wirk-
flachen des Schwachungselements 7 zu der Oberflache
4 des Ubergabeelements 3 durch die Verstelleinrichtung
8 frei wahlbar. Darlber hinaus ist es denkbar, im vorlie-
genden Ausfiihrungsbeispiel jedoch nicht vorgesehen,
dass das Schwachungselement 7, insbesondere durch
die Verstelleinrichtung 8, wahrend des Schwachungs-
oder Trennvorgangs zur Durchfilhrung einer zusatzli-
chen Bewegung antreibbar ist. In einem solchen Fall sind
insbesondere Bewegungen quer zur Bahnlaufrichtung
der Materialbahn, also in Y- Richtung, bevorzugt. Auch
waére eine Hubbewegung denkbar, durch die ein Ein-
oder Durchdringen des Schwéachungselementes 7 in be-
ziehungsweise durch die Materialbahn 2 unterstiitzbar
waére.

Im vorliegenden Ausflihrungsbeispiel ist ein Gegenlager
9 vorgesehen, an dem die Materialbahn wahrend des
Trennvorgangs abstitzbar ist und das die Schwan-
chungsanordnung 7-9 komplettiert. Beispielhaft ist das
Gegenlager hier durch mehrere Reihen von Biirsten ge-
bildet, die Gber die gesamte Materialbahnbreite, genauer
gesagt Uber die gesamte Breite der addierten Teilbahn-
breiten angeordnet ist. Ebenso kénnte das Gegenlager
8 durch eine Nut in einer rotierbaren Walze oder eine
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Walze mit weichem Belag ausgebildet sein. Auch ware
eine Ausflhrung durch ein oder mehrere Federbleche
oder Anderes denkbar. Ebenso denkbar wére es, dal}
das Ubergabeelement 3 das Gegenlager 8 fiir ein, sich
auRerhalb des

[0049] Ubergabeelements 3 befindlichen Schwa-
chungselementes 7, darstellt. Ein Gegenlager 8 ist nicht
erforderlich, wenn, wie in Figur 4 gezeigt, das Uberga-
beelement 3 zur Klebemittellibertragung soweitin die Be-
wegungsebene E der Materialbahn 2 eindringt, dass sich
ein Umschlingungswinkel o der Materialbahn 2 an dem
Ubergabeelement 3 ausbildet, durch den eine geniigend
groRe Auflagespannung zwischen Materialbahn 2 und
Ubergabeelement 3 eintragbar ist, so daR ein sauberer
Schwachungs- oder Trennvorgang ohne nennenswertes
Ausweichen der Materialbahn 2 gewahrleistbar ist.
SchlieBlich kann auch der Schwachungsvorgang losge-
I6st von der Ubertragung des Klebemittels 5 mittels einer
separaten Einrichtung vorgesehen sein.

In der Figur 2 ist erkennbar, dass sich das Klebemittel 5
auf der Oberflache 4 in Form einer sinusférmigen Spur
10 befindet. Die Form der Spur 10 wurde dabei durch
Oszillierung des Ubergabeelementes 3 erreicht, wéah-
rend das Klebemittel 5 durch eine, in dieser Figur nicht
dargestellten Klebemittelauftragseinrichtung 6, aufgetra-
gen wurde die entlang der Y-Richtung bewegt wurde.
Ebenso ist es denkbar, dass mehrere Klebemittelauf-
tragseinrichtungen 6, beziehungsweise eine einzige Kle-
bemittelauftragseinrichtung 6 mit mehreren Klebemit-
telapplizierungseinheiten, beispielsweise Leimdisen,
Uber die geforderte Breite Y vorgesehenen sind. Auch
ist eine Schwenkeinrichtung fiir die mindestens eine Kle-
bemittelauftragseinrichtung 6 denkbar. Eine Klebemittel-
auftragseinrichtung 6 ist schematisch in Figur 3 abgebil-
det. Sie kann in bevorzugter Weise besonders nah an
dem Ubergabeelement 3 positioniert sein oder sogar zur
kompakten Ausbildung der gesamten Vorrichtung 1 vor-
zugsweise mit dem Ubergabeelement 3 und der Schwé-
chungsanordnung 7-9 eine Baugruppe bilden.

Eine beispielhafte Positionierung der Vorrichtung 1 in der
Maschine zum Aufwickeln von Materialbahnen 15 ist aus
Figur 1 entnehmbar.

[0050] In Figur 3 ist ein erfindungsgemaRes Ubertra-
gungselement in drei zeitlich aufeinander folgenden Po-
sitionen schematisch abgebildet. In der ersten

Position, dargestelltamlinken Bildrand, wird ein fliissiges
oder spriihnebelartiges Klebemittel 5 aus einer Klebe-
mitteleinrichtung 6 auf die Oberfliche 4 des Ubertra-
gungselementes 3 appliziert. Zur Formgestaltung einer
sich daraus bildenden Klebemittel-Spur 10 ist die, das
Ubergabeelement 3 bildende Walze, vorzugsweise ge-
taktet, in und entgegengesetzt des Uhrzeigersinnes in
einem definierbaren Winkelbereich um ihre Achse dreh-
bar. Nach Beendigung des Klebemittelauftrages ist die
Walze dann, vorzugsweise um einen gréReren Winkel-
betrag, zur Erreichung einer, in der mittleren Bildposition
dargestellten Vorposition, drehbar. In dieser Vorposition
besteht kein Kontakt zwischen Ubergabeelement 3 und
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Materialbahn 2. Insbesondere stehen sich bei einer wal-
zenférmigen Ausbildung des Ubergabeelementes 3 die
Materialbahn und ein hinterschliffener Bereich der Walze
direkt gegeniber.

Die zum Vorpositionieren notwendigen Malnahmen, al-
so insbesondere die Applizierung des oder der Klebe-
mittel 5 auf die Oberfliache 4 des Ubertragungselements
3 und dessen Positionierung sind simultan zum Wickel-
prozess der Materialbahn 2 durchfiihrbar, ohne dass der
Wickelprozess davon beeintrachtigt wird. Somit sind die-
se zeitaufwendigen Vorarbeiten aus der fir den Set-
wechsel notwendigen Zeit subtrahierbar. Das Klebemit-
tel kann auf der Oberflache 4 des Ubergabeelementes
3 verbleiben, bis ein Wickelrollenwechsel gewlinscht ist.
Um dann den eigentlichen, hier in der rechten Bildposi-
tion dargestellten, kombinierten Klebemittellibertra-
gungs- und Schwachungsbeziehungsweise Trennpro-
zess einzuleiten wird das Ubergabeelement in der dar-
gestellten Ausfiihrungsform im Uhrzeigersinn beschleu-
nigt und kann die fiir den Setwechsel notwendigen Klebe-
und Schwachungsaufgaben in Sekundenschnelle erle-
digen. Dabei tritt dann zunachst die, eine spatere End-
verklebung bildende, erste Klebemittelspur 10 mit der
Materialbahn 2 in Kontakt und wird wahrend der Rotati-
onsbewegung sauber von der Oberflache 4 des Uberga-
beelements 3 an die Materialbahn Ubergeben, bezie-
hungsweise von dieser abgetragen. Dann tritt, wie dar-
gestellt, das Schwachungselement 7 mit der Material-
bahn 2 in Kontakt und durchdringt sie im vorliegenden
Fall wenigstens abschnittsweise Uber deren Breite Y.
Daran anschlieBend wird auch die, eine spatere An-
fangsverklebung bildende, zweite Klebemittel- Spur 10
sicher Ubertragen.

Danach wird die Rotationsbewegung des Ubergabe-
elementes bis zum Stillstand abgebremst.

Bezugszeichenliste

[0051]

1 Vorrichtung

2 Materialbahn

3 Ubergabeelement

4 Oberflache des Ubergabeelements

5 Klebemittel

6 Klebemittelauftragseinrichtung

7 Schwachungselement einer Schwachungsanord-
nung

8 Verstelleinrichtung der Schwachungsanordnung

9 Gegenlager der Schwachungsanordnung

10  Spur

11 Steuerung / Regelung

12 Ubergeordnete Steuerung / Regelung

13  Sensor

14  Sensor

15  Maschine zum Aufwickeln von Materialbahnen
16 Mutterrolle (Wickelrolle)

17  Teilbahnrolle (Wickelrolle )
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18  Hiulse

19  Abwicklung

20  Schneidpartie

21 Aufwicklung

22  Tragwalze

o Umschlingungswinkel

py  Haft-Reibbeiwert

wr  Gleit-Reibbeiwert

R,  Mittenrauhwert

E Bewegungsebene der Materialbahn
\Y, Geschwindigkeit

X X-Richtung

Y Y-Richtung

z Z-Richtung

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Wechseln von Wickelrollen (16,17)

bei Maschinen (15) zum Aufwickeln von Material-
bahnen (2), insbesondere Papier- oder Kartonbah-
nen, auf Hilsen (18), bei dem auf die Materialbahn
(2) zum Ankleben des Bahnanfangs an eine neue
Hilse (18) und/oder des Bahnendes an eine volle
Wickelrolle (16,17) Klebemittel (5) aufgebracht wer-
den, wobei die Klebemittel (5) zunachst auf ein ge-
gen die Materialbahn (2) bewegbares Ubergabe-
element (3) mit geringerer Adhasionfahigkeit als die
Materialbahn (2) aufgetragen werden, und anschlie-
Rend das Ubergabeelement (3) gegen die Material-
bahn (2) bewegt wird und die Klebemittel (5) an diese
Uibergibt,

dadurch gekennzeichnet, dass

der Ubertragungsprozess seitens des Ubergabe-
elements (3) durch eine Oberflache (4), die eine ho-
here Rauheit als die Materialbahn (2) aufweist, voll-
zogen wird.

Verfahren nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet, dass

mindestens der Abschnitt des Ubertragungsprozes-
ses zwischen Ubergabeelement (3) und Material-
bahn (2) bei, vorzugsweise mit sich verringernder
Geschwindigkeit (v), laufender Materialbahn (2),
ausgefihrt wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprii-
che,

dadurch gekennzeichnet, dass

die Materialbahn (2) durch ein, mit dem Ubergabe-
element (3) mindestens eine Funktionseinheit, vor-
zugsweise auch eine Baueinheit, bildende Schwa-
chungsanordnung (7-9) in Querrichtung (Y) ge-
schwacht oder getrennt wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprii-
che,
dadurch gekennzeichnet, dass
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das Ubergabeelement (3), insbesondere zur Begiin-
stigung des Klebemittellibertrags und/oder zur Be-
glnstigung des Schwachungs- oder Trennvor-
gangs, derart in die Bewegungsebene (E) der Ma-
terialbahn (2) eindringt, dass sich ein Umschlin-
gungswinkel (o) von mindestens 4°, vorzugsweise
mindestens 6°, ganz besonders vorzugsweise min-
destens 10°, ergibt.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che,

dadurch gekennzeichnet, dass

das Klebemittel (5) in mindestens einer Spur (10)
rdaumlich vor und/oder nach einem Schwéachungs-
element (7) der Schwachungsanordnung (7-9) durch
die Klebemittelauftragseinrichtung (6) auf das Uber-
gabeelement (3) appliziert wird, wobei bevorzugt
das Ubergabeelement (3) und/oder die Klebemittel-
auftragseinrichtung (6) zur Formgebung der minde-
stens einen Spur (10) bewegt werden.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che,

dadurch gekennzeichnet, dass

flissige und/oder sprihnebelartige und/oder mit ei-
ner Tragerschicht verbundene Klebemittel (5) ver-
wendet werden.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che,

dadurch gekennzeichnet, dass

das Klebemittel (5), insbesondere bei der Bearbei-
tung von Teilbahnrollen (17), mit Aussparungen, vor-
zugsweise in Abstimmung mit den Teilbahnrandern,
auf das Ubergabeelement (3), beziehungsweise von
dem Ubergabeelement (3) auf die Materialbahn (2),
Ubertragen wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che,

dadurch gekennzeichnet, dass

unter Verwendung mindestens eines, mit einer
Steuerung / Regelung (11) verbundenen Sensors
(13) Risse oder Fehlstellen und mindestens eines
weiteren Sensors (14) Bahnparameter, insbesonde-
re die momentane Bahngeschwindigkeit detektiert
werden, Klebemittel (5), insbesondere mit einer Tra-
gerschicht verbundene Klebemittel, auf entspre-
chende Stellen der Oberfliche (4) des Uberga-
beelments (4) aufgetragen und von diesem zur
Schadensreduzierung, insbesondere in synchroni-
sierter Geschwindigkeit, auf die Materialbahn (2) be-
ziehungsweise die entsprechenden Risse oder Fehl-
stellen Ubertragen werden.

Vorrichtung (1) die, ein gegen eine Materialbahn (2)
bewegbares Ubergabeelement (3) aufweist, auf das
ein Klebemittel (5) durch eine Klebemittelauftrags-
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einrichtung (6) auftragbar ist, und das zur Ubertra-
gung des Klebemittels (5) gegen die Materialbahn
(2) bewegbar ist, wobei das Ubergabeelement (3)
eine Oberflache (4) aufweist, deren Adhasionsfahig-
keit geringer ist als die Adhasionsfahigkeit der zu
bearbeitenden Materialbahn (2),

dadurch gekennzeichnet, dass

die Oberflache (4) des Ubergabeelements (3) eine
héhere Rauheit als die zu bearbeitende Material-
bahn (2) aufweist.

Vorrichtung nach Anspruch 8,

dadurch gekennzeichnet, dass

die Oberflache (4) des Ubergabeelements (3) einen
hoheren Reibbeiwert (i, wR) als die zu bearbeiten-
de Materialbahn (2) aufweist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 8 oder 9,
dadurch gekennzeichnet, dass

das Ubergabeelement (3) durch eine Walze ausge-
bildet ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 8 bis 10,
dadurch gekennzeichnet, dass

das Ubergabeelement (3) mindestens einen Teil ei-
ner Schwéachungsanordnung (7-9) beherbergt,
durch die die zu bearbeitende Materialbahn (2) in
Querrichtung (Y) schwéachbar oder trennbar ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 8 bis 11,
dadurch gekennzeichnet, dass

ein Schwachungselement (7) Teil der Schwa-
chungsanordnung (7-9) ist, das in mindestens zwei
Freiheitsgraden bewegbar, und insbesondere ein-
stellbar, ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 8 bis 12,
dadurch gekennzeichnet, dass

das Klebemittel (5) in mindestens einer Spur (10)
raumlich vor und/oder nach dem Schwéachungsele-
ment (7) durch die Klebemittelauftragseinrichtung
(6) auf das Ubergabeelement (3) applizierbarist, wo-
bei bevorzugt das Ubergabeelement (3) und/oder
die Klebemittelauftragseinrichtung (6) zur Formge-
bung der mindestens einen Spur (10) bewegbar
sind.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 8 bis 13,
dadurch gekennzeichnet, dass

die Klebemittelauftragseinrichtung (6) zur Applizie-
rung flissiger und/oder sprihnebelartiger und/oder
mit einer Tragerschicht verbundener Klebemittel (5)
ausgebildet ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 8 bis 14,
dadurch gekennzeichnet, dass

eine Steuerung / Regelung (11) vorgesehen ist, mit-
tels der die Vorrichtung (1) steuerbar / regelbar ist,
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und die insbesondere mit einer Ubergeordneten
Steuerung/Regelung (12) verbunden ist und ganz
insbesondere mit mindestens einem Sensor (13) zur
Erkennung von Teilbahnradern, Rissen oder Fehl-
stellen und/oder mindestens einem Sensor (14) zur
Erkennung von Bahnparametern, insbesondere der
momentanen Bahngeschwindigkeit, verbunden ist.

Claims

Method for changing wound reels (16, 17) in ma-
chines (15) for winding up material webs (2), in par-
ticular paper or cardboard webs, on cores (18), in
which method adhesive means (5) are applied to the
material web (2) for adhesively bonding the web start
to a new core (18) and/or the web end to a full wound
reel (16, 17), the adhesive means (5) first of all being
applied to a transfer element (3) which can be moved
against the material web (2) and has a lower adhe-
sion capability than the material web (2), and the
transfer element (3) subsequently being moved
against the material web (2) and transferring the ad-
hesive means (5) to the said material web (2), char-
acterized in that the transfer process is performed
on the part of the transfer element (3) by way of a
surface (4) which has a greater roughness than the
material web (2).

Method according to Claim 1, characterized in that
at least the phase of the transfer process between
transfer element (3) and material web (2) is carried
out when the material web (2) is running, preferably
at a decreasing speed (v).

Method according to one of the preceding claims,
characterized in that the material web (2) is weak-
ened or separated in the transverse direction (Y) by
a weakening arrangement (7-9) which forms at least
one functional unit, preferably also a structural unit,
with the transfer element (3).

Method according to one of the preceding claims,
characterized in that the transfer element (3), in
particularin order to aid the adhesive-means transfer
and/or in order to aid the weakening or separating
operation, penetrates into the movement plane (E)
of the material web (2) in such a way that the result
is a wraparound angle (o) of at least 4°, preferably
at least 6°, very particularly preferably at least 10°.

Method according to one of the preceding claims,
characterized in that the adhesive means (5) is ap-
plied to the transfer element (3) by the adhesive-
means application device (6) in at least one track
(10) spatially upstream of and/or downstream of a
weakening element (7) of the weakening arrange-
ment (7-9), the transfer element (3) and/or the ad-
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hesive-means application device (6) preferably be-
ing moved in order to shape the at least one track
(10).

Method according to one of the preceding claims,
characterized in that adhesive means (5) are used
which are liquid and/or are in the manner of a spray
mist and/or are connected to a carrier layer.

Method according to one of the preceding claims,
characterized in that, particularly during the
processing of part web reels (17), the adhesive
means (5) is transferred to the transfer element (3),
or from the transfer element (3) to the material web
(2), with clearances, preferably in coordination with
the part web edges.

Method according to one of the preceding claims,
characterized in that, using atleast one sensor (13)
which is connected to a controller/regulator (11), rips
ordefects are detected and, using at least one further
sensor (14), web parameters, in particular the instan-
taneous web speed, are detected, adhesive means
(5), in particular adhesive means which are connect-
ed to a carrier layer, are applied to corresponding
locations of the surface (4) of the transfer element
(3), and are transmitted by the latter to the material
web (2) or the corresponding rips or defects in order
to reduce the damage, in particular ata synchronized
speed.

Apparatus (1) which has a transfer element (3) which
can be moved against a material web (2), to which
an adhesive means (5) can be applied by an adhe-
sive-means application device (6) and which can be
moved against the material web (2) in order to trans-
fer the adhesive means (5), the transfer element (3)
having a surface (4), the adhesion capability of which
is lower than the adhesion capability of the material
web (2) to be processed, characterized in that the
surface (4) of the transfer element (3) has a greater
roughness than the material web (2) to be proc-
essed.

Apparatus according to Claim 8, characterized in
that the surface (4) of the transfer element (3) has
a higher coefficient of friction (py, wg) than the ma-
terial web (2) to be processed.

Apparatus according to either of Claims 8 and 9,
characterized in that the transfer element (3) is
formed by a roll.

Apparatus according to one of Claims 8 to 10, char-
acterized in that the transfer element (3) accommo-
dates atleast part of aweakening arrangement (7-9),
by way of which the material web (2) to be processed
can be weakened or separated in the transverse di-
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rection (Y).

Apparatus according to one of Claims 8 to 11, char-
acterized in that a weakening element (7) is part of
the weakening arrangement (7-9) which can be
moved, and in particular can be set, with at least two
degrees of freedom.

Apparatus according to one of Claims 8 to 12, char-
acterized in that the adhesive means (5) can be
applied to the transfer element (3) by the adhesive-
means application device (6) in at least one track
(10) spatially upstream of and/or downstream of the
weakening element (7), it preferably being possible
for the transfer element (3) and/or the adhesive-
means application device (6) to be moved in order
to shape the at least one track (10).

Apparatus according to one of Claims 8 to 13, char-
acterized in that the adhesive-means application
device (6) is configured for applying adhesive means
(5) which are liquid and/or are in the manner of a
spray mist and/or are connected to a carrier layer.

Apparatus according to one of Claims 8 to 14, char-
acterized in that a controller/regulator (11) is pro-
vided, by means of which the apparatus (1) can be
controlled/regulated, and which is connected, in par-
ticular, to a higher-order controller/regulator (12) and
is connected, very particularly, to atleast one sensor
(13) for detecting part web edges, rips or defects,
and/or to at least one sensor (14) for detecting web
parameters, in particular the instantaneous web
speed.

Revendications

Procédé destiné au remplacement de bobines d’en-
roulement (16, 17) dans des machines (15) pour I'en-
roulement de bandes de matériau (2), en particulier
de bandes de papier ou de carton sur des mandrins
(18), dans lequel des moyens adhésifs (5) sont ap-
pliqués sur la bande de matériau (2) pour coller le
début de la bande a un nouveau mandrin (18) et/ou
pour coller 'extrémité de la bande a une bobine d’en-
roulement pleine (16, 17), les moyens adhésifs (5)
étant d’abord appliqués sur un élément de transfert
(3) déplacable contre la bande de matériau (2) et
ayantune plus faible capacité d’adhésion que la ban-
de de matériau (2), et ensuite I'élément de transfert
(3) étant déplacé contre la bande de matériau (2) et
transférant les moyens adhésifs (5) a celle-ci,
caractérisé en ce que

le processus de transfert depuis I'élément de trans-
fert (3) est effectué par une surface (4) qui présente
une plus grande rugosité que la bande de matériau

).
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Procédé selon la revendication 1,

caractérisé en ce que

au moins la portion du processus de transfert entre
I'élément de transfert (3) et la bande de matériau (2)
est effectuée avec la bande de matériau (2) en mou-
vement, de préférence a une vitesse diminuant (v).

Procédé selon I'une quelconque des revendications
précédentes,

caractérisé en ce que

la bande de matériau (2) est affaiblie ou séparée
dansladirection transversale (Y) parun agencement
d’affaiblissement (7-9) formant avec I'élément de
transfert (3) au moins une unité fonctionnelle, de pré-
férence également une unité structurelle.

Procédé selon I'une quelconque des revendications
précédentes,

caractérisé en ce que

I'élément de transfert (3), en particulier pour favoriser
le transfert du moyen adhésif et/ou pour favoriser
I'opération d’affaiblissement ou de séparation, pé-
nétre dans le plan de déplacement (E) de la bande
de matériau (2) de telle sorte que I'on obtienne un
angle d’enveloppement (o) d’au moins 4°, de préfé-
rence d’au moins 6°, tout particulierement préféra-
blement d’au moins 10°.

Procédé selon I'une quelconque des revendications
précédentes,

caractérisé en ce que

le moyen adhésif (5) est appliqué dans au moins une
trace (10) spatialement avant et/ou aprés un élément
d’affaiblissement (7) de I'agencement d’affaiblisse-
ment (7-9) par le dispositif d’application de moyen
adhésif (6) sur I'élément de transfert (3), I'élément
de transfert (3) et/ou le dispositif d’application de
moyen adhésif (6) étant déplacés de préférence pour
former 'au moins une trace (10).

Procédé selon I'une quelconque des revendications
précédentes,

caractérisé en ce que

I'on utilise des moyens adhésifs (5) fluides et/ou sous
forme pulvérisée et/ou connectés a une couche por-
teuse.

Procédé selon I'une quelconque des revendications
précédentes,

caractérisé en ce que

le moyen adhésif (5), en particulier lors du traitement
de rouleaux de bande partielle (17), est transféré
avec des évidements, de préférence en coincidence
avec les bords de bande partielle, a I'élément de
transfert (3), respectivement depuis I'élément de
transfert (3) sur la bande de matériau (2).

Procédé selon I'une quelconque des revendications
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précédentes,

caractérisé en ce

qu’en utilisant au moins un capteur (13) connecté a
une commande/régulation (11), des fissures ou des
défauts sont détectés et en utilisantau moins un cap-
teur supplémentaire (14), des parameétres de la ban-
de, en particulier la vitesse instantanée de la bande,
sont détectés, et des moyens adhésifs (5), en parti-
culier des moyens adhésifs connectés a une couche
porteuse, sont appliqués a des emplacements cor-
respondants de la surface (4) de I'élément de trans-
fert (3) et sonttransférés depuis celui-ci, pour réduire
les endommagements, en particulier a une vitesse
synchronisée, sur la bande de matériau (2) respec-
tivement sur les fissures ou les défauts correspon-
dants.

Dispositif (1), qui présente un élément de transfert
(3) déplagable contre une bande de matériau (2),
sur lequel élément de transfert un moyen adhésif (5)
peut étre appliqué par un dispositif d’application de
moyen adhésif (6), et lequel élément de transfert
peut étre déplacé pour le transfert du moyen adhésif
(5) contre la bande de matériau (2), I'élément de
transfert (3) présentant une surface (4) dont la ca-
pacité d’adhésion est inférieure a la capacité d’ad-
hésion de la bande de matériau a traiter (2),
caractérisé en ce que

la surface (4) de I'élément de transfert (3) présente
une plus grande rugosité que la bande de matériau
a traiter (2).

Dispositif selon la revendication 8,

caractérisé en ce que

la surface (4) de I'élément de transfert (3) présente
un plus grand coefficient de friction (wy, pg) que la
bande de matériau a traiter (2).

Dispositif selon'une quelconque des revendications
8ou9,

caractérisé en ce que

I'élément de transfert (3) est réalisé par un rouleau.

Dispositif selon'une quelconque des revendications
8a10,

caractérisé en ce que

I'élément de transfert (3) abrite au moins une partie
d’'un agencement d’affaiblissement (7-9), grace
auquel la bande de matériau a traiter (2) peut étre
affaiblie ou séparée dans la direction transversale
(Y).

Dispositif selon'une quelconque des revendications
8a11,

caractérisé en ce

qu’un élément d’affaiblissement (7) fait partie de
'agencement d’affaiblissement (7-9), lequel élé-
ment d’affaiblissement peut étre déplacé et en par-
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ticulier ajusté suivant au moins deux degrés de li-
berté.

Dispositif selon 'une quelconque des revendications
8a12,

caractérisé en ce que

le moyens adhésif (5) peut étre appliqué dans au
moins une trace (10) spatialement avant et/ou aprés
I'élément d’affaiblissement (7) par le dispositif d’ap-
plication de moyen adhésif (6) surI'’élémentde trans-
fert (3), I'élément de transfert (3) et/ou le dispositif
d’application de moyen adhésif (6) pouvant de pré-
férence étre déplacés pour former I'au moins une
trace (10).

Dispositif selon 'une quelconque des revendications
8a13,

caractérisé en ce que

le dispositif d’application de moyen adhésif (6) est
réalisé pour appliquer un moyen adhésif (5) fluide
et/ou sous forme pulvérisée et/ou connecté a une
couche porteuse.

Dispositif selon 'une quelconque des revendications
8a14,

caractérisé en ce que

'on prévoit une commande/régulation (11), au
moyen de laquelle le dispositif (1) peut étre comman-
dé/régulé, et qui est connectée notamment a une
commande/régulation (12) subordonnée et qui est
tout particulierement connectée a au moins un cap-
teur (13) pour détecter des bords de bande partielle,
des fissures ou des défauts et/ou au moins a un cap-
teur (14) pour détecter des parameétres de la bande,
en particulier la vitesse instantanée de la bande.
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