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(54) Verfahren zum Erzeugen einer Verbindungsstelle an einer Wickelrolle und Vorrichtung zum
Aufwickeln einer Materialbahn zu einer Wickelrolle

(57)  Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Erzeu-
gen einer Verbindungsstelle (27) an einer Wickelrolle (3),
diein einer Wickelmaschine (1) an einer Walze (7) anliegt
und mit der Walze (7) einen Auflagenip (12) bildet, bei
dem man eine gerissene Materialbahn (2) an der Wik-
kelrolle (3) bei Erzeugung eines Bahnendes (24) und in

Fig.1

einem Zufuhrbereich bei Erzeugung eines Bahnanfangs
(25) jeweils derart durchtrennt, dass der Bahnanfang (25)
und das Bahnende (24) benachbart zueinander liegen
und dass der Bahnanfang (25) und das Bahnende (24)
durch einen quer verlaufenden Verbindungsstreifen (26)
einseitig, inshesondere unterseitig miteinander verbun-
den werden.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Erzeu-
gen einer Verbindungsstelle an einer Wickelrolle, die in
einer Wickelmaschine an einer Walze anliegt und mit der
Walze einen Auflagenip bildet, bei dem man eine geris-
sene Materialbahn an der Wickelrolle bei Erzeugung ei-
nes Bahnendes und in einem Zufuhrbereich bei Erzeu-
gung eines Bahnanfangs jeweils derart durchtrennt, dass
das Bahnende und der Bahnanfang benachbart zuein-
ander liegen und dass das Bahnende und der Bahnan-
fang durch einen quer verlaufenden Verbindungsstreifen
einseitig, insbesondere unterseitig miteinander verbun-
den werden.

[0002] Ferner betrifft die Erfindung eine Vorrichtung
zum Aufwickeln einer Materialbahn zu einer Wickelrolle
mit einer Walze, an der die Wickelrolle beim Wickeln in
einer Wickelmaschine anliegt, einer Quertrenneinrich-
tung zur Erzeugung eines Bahnanfangs und einer Ein-
richtung zur Aufbringung eines Verbindungsstreifens auf
ein Bahnende und den Bahnanfang, welche benachbart
zueinander liegen.

[0003] Die Erfindung wird nachfolgend anhand einer
Papierbahn als Beispiel fur eine Materialbahn beschrie-
ben. Sieistjedoch auch bei anderen Materialbahnen an-
wendbar, die in &hnlicher Weise zu relativ gro3en Rollen
aufgewickelt werden missen, namlich zu Rollen mit ei-
nem Durchmesser im Bereich von 0,5 bis 3,0 m und einer
Breite im Bereich von 0,2 bis 5,0 m.

[0004] Eine Papierbahn wird quasi endlos produziert.
Um spater fur den Versand und einen Verwender hand-
habbar zu sein, wird sie zu so genannten Versandrollen
aufgewickelt. Kurz vor dem Aufwickeln wird die Papier-
bahn in der Regel noch durch LaAngsschneiden in schma-
lere Teilbahnen unterteilt. Die Breite der Teilbahnen be-
stimmt dann die axiale Lange der Wickelrollen.

[0005] ImIdealfall wird eine Wickelrolle von Anfang bis
Ende durchgehend gewickelt. In diesem Fall tritt keine
Unterbrechung des Wickelvorgangs auf.

[0006] In der Realitét ist es aber praktisch unvermeid-
lich, dass die Papierbahn ab und zu reif3t. In diesem Fall
wird der Wickelvorgang unterbrochen. Um wieder geord-
nete Wickelverhéltnisse herzustellen, muss die Papier-
bahn wieder zusammengeklebt werden. Hierzu wird das
Bahnende, also das Ende der Papierbahn, die bereits
auf die Wickelrolle aufgewickelt ist, begradigt. Die Be-
dienungsperson erzeugt also einen Schnitt durch die Pa-
pierbahn, der méglichst rechtwinklig zur Laufrichtung der
Papierbahn beim Wickeln verlaufen soll. In ahnlicher
Weise wird der Anfang der Papierbahn begradigt, also
der Teil der Papierbahn, der von einer Quelle, beispiels-
weise einer Abwickelvorrichtung, zugefihrt wird.

[0007] Man muss dann das Bahnende und den Bahn-
anfang zusammen bringen, wobei man zuvor eine Kle-
beschicht so aufgebracht hat, dass sie zwischen das
Bahnende und den Bahnanfang uberlappend zu liegen
kommt. Wenn Bahnende und Bahnanfang so zusam-
mengeflgt worden sind, kann der Wickelvorgang wieder
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gestartet werden.

[0008] Das Herstellen einer derartigen Klebeverbin-
dung erfordert von der Bedienungsperson eine gewisse
Geschicklichkeit. Die Bedienungsperson muss namlich
mehrere Anforderungen erfillen. Zum einen sollte sich
der Klebstoff nur zwischen den beiden Abschnitten der
Papierbahn befinden, also zwischen dem Bahnende und
dem Bahnanfang. Daruber hinausgehender Klebstoff
birgt die Gefahr, dass sich weitere Papierbahnlagen auf
der Wickelrolle untereinander verkleben. Die iiber den
Klebestreifen hinausgehenden freien Abschnitte von
Bahnende und Bahnanfang dirfen hingegen nicht zu
grol3 sein. Derartige "Fahnen" kénnen sich beim Weiter-
wickeln in nicht vorhersehbarer Weise umfalten und fih-
ren dann zu einer weiteren Stérung des Wickelvorgangs
mit der Gefahr eines erneuten Bahnabrisses.

[0009] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein
schnelles und sicheres Erzeugen einer Verbindungsstel-
le in der Aufrollung einer Materialbahn zu ermdéglichen.
[0010] Diese Aufgabe wird bei einem Verfahren der
eingangs genannten Art erfindungsgemaf dadurch ge-
Iost,

- dassdie an der Wickelrolle anliegende Materialbahn
bei Erzeugung eines ersten Bahnendes und einer
Bahnschwarte an einer Position durchtrennt wird,
deren Abstand zum Auflagenip an der Walze nach
wenigstens einer Umdrehung der Wickelrolle min-
destens genauso grof3 ist wie der Abstand einer an
der Walze angeordneten Einrichtung zur tempora-
ren Erfassung des erzeugten ersten Bahnendes
zum Auflagenip,

- dass danach die Wickelrolle zunachst zwecks Ent-
fernung der erzeugten Bahnschwarte in der Lauf-
richtung der Materialbahn gedreht wird,

- dass die Wickelrolle nach Entfernung der erzeugten
Bahnschwarte so lange in Laufrichtung der Materi-
albahn weitergedreht wird, bis das erste Bahnende
auf der Einrichtung der Walze zu liegen kommt und
von ihr erfasst wird,

- dass das von der Einrichtung der Walze erfasste er-
ste Bahnende entgegen der Wickelrichtung der Wik-
kelmaschine in den Wirkbereich einer Quertrennein-
richtung gebracht wird,

- dass anschlieRend die das erste Bahnende aufwei-
sende Materialbahn mittels einer Quertrenneinrich-
tung in Laufrichtung der Materialbahn hinter der Ein-
richtung bei Erzeugung eines zweiten Bahnendes
durchtrennt und das abgetrennte erste Bahnende
entfernt wird,

- dass nun die neue Materialbahn Uber die ruhende
Walze gebracht, von der Einrichtung temporar er-
fasst und mittels einer Quertrenneinrichtung bei Er-
zeugung des Bahnanfangs derart durchtrennt wird,
dass das zweite Bahnende und der Bahnanfang und
benachbart zueinander liegen, und

- dass das zweite Bahnende und der Bahnanfang
durch den quer verlaufenden Verbindungsstreifen
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einseitig, insbesondere unterseitig miteinander ver-
bunden werden.

[0011] Die erfindungsgeméRe Aufgabe wird auf diese
Weise vollkommen geldst.

[0012] Die erfindungsgeméaRen Verfahrensschritte
lassen also die Erzeugung einer Verbindungsstelle in der
Aufrollung in Form eines so genannten Butt Splice, also
einer StoRverbindung, oder eines Uberlappungssplice
zu. Der Butt Splice besitzt generell den Vorteil, dass die
Verbindungsstelle nicht die doppelte Bahndicke aufweist
und auch kein stufenfdrmiger Absatz (Stol3) an der Ver-
bindungsstelle entsteht. Ein Uberlappender Stol3 an der
Verbindungsstelle kann in nachfolgenden Verarbei-
tungsmaschinen zu Stérungen und sogar zu Schaden
fuhren. Bei bestimmten Sorten ist jedoch die Erzeugung
eines Uberlappungssplices aus prozesstechnischen
Griinden notwendig. Bei der Erzeugung des Uberlap-
pungssplices kann unter Umstanden eine bereits in der
Vorrichtung vorhandene Leimeinrichtung oder derglei-
chen verwendet werden.

[0013] Das erste Bahnende kann zudem in bevorzug-
ter an der Wickelrolle fixiert werden.

[0014] Mit dieser Vorgehensweise ist es erforderlich,
dass man verschiedene Parameter der Wickelvorrich-
tung kennt, namlich den derzeitigen Durchmesser der
Wickelrolle, den Durchmesser der Walze, an der die Wik-
kelrolle anliegt, und die Lage der Einrichtung zur tempo-
raren Erfassung des erzeugten ersten Bahnendes und
der neuen Materialbahn. Wenn diese Daten bekannt
sind, kann man auf einfache Weise die Umfangslangen
von Wickelrolle und Walze errechnen, die aufeinander
abgestimmt werden missen.

[0015] Diese Vorgehensweise kann man sowohl bei
einem Stiitz- oder Kontaktwalzenwickler verwenden, bei
dem die Wickelrolle zentrisch gehalten wird und nur unter
einem gewissen Druck an der Walze anliegt, als auch
bei einem Doppeltragwalzenwickler, bei dem die Wickel-
rolle auf zwei Tragwalzen ruht.

[0016] Vorzugsweise wird die Position, an der die Ma-
terialbahn an der Wickelrolle durchtrennt werden soll, mit
einer Hilfseinrichtung angezeigt. Dies macht es fir die
Bedienungsperson einfacher, die Materialbahn an der
Wickelrolle zu durchtrennen. Mit der Hilfseinrichtung ist
es daher mdglich, den Verbindungsvorgang zumindest
teilweise dadurch zu automatisieren, dass die Bedie-
nungsperson von sich aus keine Berechnungen mehr
vornehmen muss. Die Berechnungen werden vielmehr
im System, also in der Wickelmaschine, vorgenommen,
so dass die Bedienungsperson sozusagen nur noch ge-
wisse Vorgaben nacharbeiten muss.

[0017] Hierbei ist bevorzugt, dass die Position beriih-
rungslos angezeigt wird. Dies hélt die Gefahr gering,
dass die Wickelrolle bzw. darauf aufgewickelte Lagen
der Materialbahn beschadigt werden.

[0018] Besonders bevorzugt ist, dass zum Anzeigen
der Position ein Laser-Pointer verwendet wird. Ein Laser-
Pointer kann auf einfache Weise eine durchgehende ge-
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rade Linie erzeugen. Dieser Linie muss die Bedienungs-
person nur mit einer geeigneten Schneideinrichtung fol-
gen, um den geraden Schnitt zur Herstellung des Bah-
nendes durchzufihren. Dabei werden ublicherweise
mehrere bereits auf der Wickelrolle aufgewickelte Lagen
der Materialbahn durchtrennt.

[0019] Im Hinblick auf einen einfachen und reibungs-
losen Verfahrensablauf ohne zeitraubende Vorbereitun-
gen ist es vorteilhaft, wenn die Einrichtung zur tempora-
ren Erfassung des erzeugten ersten Bahnendes und der
neuen Materialbahn einen vorzugsweise steuer-/regel-
baren Unterdruck erzeugt, der jeweils dergestalt wirkt,
dass das erzeugte erste Bahnende und die neue Mate-
rialbahn auf der Walze gehalten werden. Dieser Unter-
druck gewahrleistet eine sichere Halterung der Bahntru-
me auf der Walze ohne jegliche Beeinflussung oder Ver-
anderung derer Eigenschaften.

[0020] Damit die erzeugte Bahnschwarte schnell und
ohne irgendeine Schadensverursachung aus der Wik-
kelmaschine entfernt werden kann, wird sie bevorzugt
an mindestens einer von einer Zugfeder direkt oder in-
direkt beaufschlagten Klemme befestigt. Bei einer Dre-
hung der Wickelrolle in Laufrichtung der Materialbahn
wird sie dann nach Auflésung des letzten sie haltenden
Auflagenips aufgrund der wirkenden Federkraft vollends
aus der Wickelmaschine herausgezogen.

[0021] Wie bereits im genannten Stand der Technik
ausgefiihrt, hat es sich als vorteilhaft erwiesen, wenn die
neue Materialbahn vor ihrer Bringung Uber die ruhende
Walze mittels einer Schneideinrichtung maschinenbreit
geschnitten wird. Dadurch kann eine quer zur Laufrich-
tung der Materialbahn verlaufende Schnittkante erzeugt
werden, die einerseits die Einfiihrung einer symmetri-
schen Materialbahn in die Wickelmaschine erlaubt, an-
dererseits auch ihre gleichméafige temporéare Erfassung
durch die Einrichtung gewabhrleistet.

[0022] Da sich bei der Bringung der neuen Material-
bahn Uber die ruhende Walze der Bahnzug aufgrund wir-
kender Reibung um bis zu 70 % erhdht, kann es von
Vorteil sein, wenn die Walze vor der Bringung der neuen
Materialbahn entgegen der Laufrichtung der Material-
bahn gedreht wird, danach die neue Materialbahn tiber
sie gebracht wird und sie zusammen so lange in Lauf-
richtung der Walze bewegt werden, dass nach der Quer-
trennung der neuen Materialbahn mittels der Quertren-
neinrichtung das zweite Bahnende und der Bahnanfang
benachbart zueinander liegen.

[0023] Unter technologischen, raumlichen und finan-
ziellen Aspektenist es von Vorteil, wenn das zweite Bah-
nende und der Bahnanfang von ein und derselben Quer-
trenneinrichtung erzeugt werden. Der Mehraufwand bei
einer derartigen Ausgestaltung halt sich in Grenzen, so
dass sie wiederum eine vorzigliche Rentabilitat auf-
weist.

[0024] In bevorzugter Ausfiihrung, insbesondere bei
Bahnsorten mit niedrigen FlAchengewichten, wird die er-
zeugte Verbindungsstelle in Laufrichtung der Material-
bahn so lange weiterbewegt, bis auf der dem ersten Ver-
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bindungsstreifen gegeniiberliegenden Seite der Materi-
albahn ein zweiter Verbindungsstreifen zur beiseitigen
Verbindung des zweiten Bahnendes und des Bahnan-
fangs angebracht werden kann. Somit kann eine Verbin-
dungsstelle mit noch besseren Verbindungseigenschaf-
ten ausgebildet werden.

[0025] Wieder unter technologischen, rAumlichen und
finanziellen Aspekten ist es von Vorteil, wenn die beiden
Verbindungsstreifen von ein und derselben Einrichtung
auf das zweite Bahnende und den Bahnanfang aufge-
bracht werden. Der Mehraufwand bei einer derartigen
Ausgestaltung hélt sich in Grenzen, so dass sie wieder-
um eine vorzigliche Rentabilitat aufweist.

[0026] Der quer verlaufende und vorzugsweise als
Klebeband ausgebildete Verbindungsstreifen kann so-
wohl automatisch als auch manuell auf das zweite Bah-
nende und den Bahnanfang aufgebracht werden. Beide
Moglichkeiten besitzen spezifische Eigenschaften und
Vorteile, wobei im Allgemeinen jedoch die automatische
Aufbringung des Verbindungsstreifens bevorzugt wer-
den wird.

[0027] In Abhé&ngigkeit von den zeitlichen Gegeben-
heiten und Anforderungen kann der quer verlaufende
und vorzugsweise als Klebeband ausgebildete Verbin-
dungsstreifen bei ruhender oder sich drehender Walze
auf das zweite Bahnende und den Bahnanfang aufge-
bracht werden.

[0028] Die Aufgabe wird bei einer Vorrichtung der ein-
gangs genannten Art erfindungsgemaf dadurch geldst,

- dass eine Durchmessermesseinrichtung vorgese-
hen ist, die den Durchmesser der Wickelrolle erfasst
und die mit einer Hilfseinrichtung, die die Lage einer
Trennstelle zur Erzeugung eines ersten Bahnendes
an der Wickelrolle anzeigt, oder einer Quertrennein-
richtung, die das erste Bahnende am Umfang der
Wickelrolle erzeugt, verbunden ist, und

- dasseine Einrichtung zur temporaren Erfassung des
erzeugten ersten Bahnendes vorgesehen ist.

[0029] Weitere erfindungsgeméaRe Ausgestaltungen
ergeben sich aus den vorrichtungsméafigen Unteran-
spriichen.

[0030] Weitere Merkmale und Vorteile der Erfindung
ergebensich aus der nachfolgenden Beschreibung eines
bevorzugten Ausfiihrungsbeispiels unter Bezugnahme
auf die Zeichnung.

[0031] Es zeigen:

Figur 1  eine Wickelmaschine mit einer Wickelrolle
nach einem Bahnabriss beim Durchtrennen
der Materialbahn am Bahnende;

Figur 2  die Wickelmaschine beim Herausfahren einer
Bahnschwarte;

Figur 3  die Wickelmaschine beim Erfassen des er-
sten Bahnendes von der Einrichtung;

Figur 4  die Wickelmaschine beim Quertrennen des

ersten Bahnendes;
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Figur 5 die Wickelmaschine beim Aneinanderlegen
des zweiten Bahnendes und des Bahnan-
fangs;

die Wickelmaschine beim unterseitigen Ver-
binden des zweiten Bahnendes und des
Bahnanfangs; und

die Wickelmaschine beim oberseitigen Ver-
binden des zweiten Bahnendes und des

Bahnanfangs.

Figur 6

Figur 7

[0032] Die Figur 1 zeigtin stark vereinfachter Form die
Vorrichtung 1 (Wickelmaschine) zum Aufwickeln einer
Materialbahn 2 zu einer Wickelrolle 3. Dargestelltist eine
Situation, in der die Materialbahn 2 gerade abgerissen
ist. Eine freie "Fahne" 4, die ohne Spannung ist, bildet
einen Rest der Materialbahn 2, die im ubrigen auf der
Wickelrolle 3 aufgewickelt ist.

[0033] Die Wickelrolle 3 liegt dabeiin einem Wickelbett
5, das durch zwei Tragwalzen 6, 7 gebildet ist. Beide
Tragwalzen weisen jeweils einen Antrieb 8, 9 auf. Im Be-
trieb werden die beiden Tragwalzen 6, 7 entgegen dem
Uhrzeigersinn angetrieben. Die auf den beiden Tragwal-
zen 6, 7 ruhende Wickelrolle 3 wird dadurch ebenfalls in
Rotation versetzt und zieht die Materialbahn 2 auf sich.
[0034] Eine Durchmessermesseinrichtung 10 stellt
fortlaufend oder bei Bedarf den Durchmesser D der Wik-
kelrolle 3 fest. Diese Durchmessermesseinrichtung 10
kann unterschiedliche Ausgestaltungen aufweisen. Vor-
zugsweise arbeitet sie bertihrungslos, beispielsweise mit
Ultraschall oder Infrarot.

[0035] Die Wickelrolle 3 bildet mit den beiden Tragwal-
zen 6, 7 jeweils einen Auflagenip 11, 12. Die Position der
Auflagenips 11, 12 verandert sich im Laufe des Wickel-
vorgangs. Mit zunehmendem Durchmesser D der Wik-
kelrolle 3 wandert die Wickelrolle 3 weiter aus dem Wik-
kelbett 5 heraus. Gegebenenfalls kann man die Position
der Auflagenips 11, 12 oder ihren Abstand auch fur die
Bestimmung des Durchmessers D der Wickelrolle 3 ver-
wenden.

[0036] Nach einem Abriss hat ein Ende 13 der Mate-
rialbahn 2 in der Regel einen unbestimmten Verlauf. Es
istausgesprochen unwahrscheinlich, dass die Risskante
einer geraden Linie folgt. Genauso unwahrscheinlich ist
es, dass das Ende 13 rechtwinklig zur Laufrichtung L
(Pfeil) der Materialbahn 2 verlauft. Das durch den Bahn-
abriss entstandene Ende 13 ist also im Grunde nicht fur
die Weiterverarbeitung zu gebrauchen. Eine Bedie-
nungsperson muss daher gewisse MaBnahmen treffen,
die nachfolgend erlautert werden.

[0037] Zun&chst wird die Bedienungsperson die Wik-
kelmaschine 1 von Bahnresten sédubern und das Ende
der Materialbahn 2 am Umfang der Wickelrolle 3 provi-
sorisch abtrennen. Das Ende lasst sich beispielsweise
im Auflagenip 12 abtrennen, weil die Materialbahn 2 dort
zwischen der Tragwalze 7 und der Wickelrolle 3 einge-
klemmt ist.

[0038] Fiur die folgende Vorgehensweise wird davon
ausgegangen, dass sich die Wickelrolle schlupffrei auf



7 EP 1905715 A1 8

den Tragwalzen 6, 7 bewegt, das heif3t wenn man die
Tragwalzen 6, 7 dreht, dann weiss man aufgrund des
durch die Durchmessermesseinrichtung 10 bekannten
Durchmesserverhéltnisses an der Wickelrolle 3, um wie
viel sich die Wickelrolle 3 gedreht hat.

[0039] Die Tragwalze 7 verfugt weiterhin iber eine Ein-
richtung 14 zur temporéren Erfassung von Bahntrumen.
Die Einrichtung 14 ist eine steuer-/regelbare Unterdruck-
zone 15, die in die Tragwalze 7 integriert ist und die auf
deren Walzenoberflache 7.1 wirkt. Aus Grunden der
Ubersicht ist die Einrichtung 14 hier nur angedeutet.
[0040] Die Figur 2 zeigt nun die Wickelmaschine 1
beim Herausfahren einer Bahnschwarte 16.

[0041] Vor dieser Situation hat die Bedienungsperson
die Materialbahn 2 auf dem Umfang der Wickelrolle 3
durchtrennt. Hierzu verwendet die Bedienungsperson
ein Messer 17 oder ein vergleichbares Werkzeug. Ubli-
cherweise wird hierbei nicht nur eine einzelne &uf3ere
Lage auf der Wickelrolle 3 durchtrennt, sondern mehrere
Lagen. Die Position P, an der die Bedienungsperson das
Messer 17 durch die Lagen fiihrt, wird ihr durch eine Hilfs-
einrichtung in Ausgestaltung eines Laser-Pointers 18 an-
gezeigt, der durch eine Steuereinrichtung 19 angesteuert
wird. Der Laser-Pointer 18 erzeugt eine achsparallele
gerade Linie am Umfang der Wickelrolle 3 und zwar dort,
wo der Schnitt gefiihrt werden soll.

[0042] Die an der Wickelrolle 3 anliegende Material-
bahn 2 wird bei Erzeugung eines ersten Bahnendes 22
und einer Bahnschwarte 16 an der Position P durchtrennt
wird, deren Abstand zum Auflagenip 12 an der Walze 7
nach wenigstens einer Umdrehung der Wickelrolle 3 min-
destens genauso grof ist wie der Abstand einer an der
Walze 7 angeordneten Einrichtung 14 zur temporéaren
Erfassung des erzeugten ersten Bahnendes 22 zum Auf-
lagenip 12.

[0043] Die Steuereinrichtung 19 dreht nun die beiden
Tragwalzen 6, 7 in Laufrichtung L (Pfeil) der Materialbahn
2 durch Betatigen der Antriebe 8, 9 weiter, so dass die
Bedienungsperson die Bahnschwarte 16 herausziehen
kann, die durch das Durchtrennen der &ufReren Lagen
der Wickelrolle 3 entstanden ist. In der gezeigten Situa-
tion wird die erzeugte Bahnschwarte 16 an mindestens
einer von einer Zugfeder 21 direkt oder indirekt beauf-
schlagten Klemme 20 befestigt und somit bei Drehung
der Wickelrolle 3 in Laufrichtung L (Pfeil) der Material-
bahn 2 entfernt. Die aus der Wickelmaschine 1 entfernte
Bahnschwarte 16 kann danach von der Bedienperson in
bekannter Weise beseitigt und gegebenenfalls der Stoff-
aufbereitung einer nahen Papiermaschine zugefiihrt
werden.

[0044] Wie oben erwahnt, bleibt hierbei der winkelma-
Rige Zusammenhang zwischen der Wickelrolle 3und den
beiden Tragwalzen 6, 7 erhalten, so dass die Steuerein-
richtung 19 fortlaufend weiss, an welcher Position sich
das erste Bahnende 22 am Umfang der Wickelrolle 3
befindet. Dieses erste Bahnende 22 ist hier aus Griinden
der Ubersicht in der Figur 2 als Dreieck dargestellt.
[0045] Die Figur 3 zeigt die Wickelmaschine 1 beim
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Erfassen des ersten Bahnendes 22 von der Einrichtung
14 zur temporaren Erfassung des erzeugten ersten Bah-
nendes 22. Die Erfassung erfolgt nach einer Weiterdre-
hung der Wickelrolle 3 in Laufrichtung L (Pfeil) der Ma-
terialbahn 2.

[0046] Das von der Einrichtung 14 der Tragwalze 7
erfasste erste Bahnende 22 wird anschlieRend entgegen
der Wickelrichtung der Wickelmaschine, also entgegen
der Laufrichtung L (Pfeil) der Materialbahn 2, in den Wirk-
bereich W einer Quertrenneinrichtung 23 gebracht.
[0047] AnschlieRend wird, wie in der Figur 4 darge-
stellt, die das erste Bahnende 22 aufweisende Material-
bahn 2 mittels der Quertrenneinrichtung 23 in Laufrich-
tung L (Pfeil) der Materialbahn 2 hinter der Einrichtung
14 zur temporéaren Erfassung des erzeugten ersten Bah-
nendes 22 bei Erzeugung eines zweiten Bahnendes 24
durchtrenntund das abgetrennte erste Bahnende 22 wird
in bekannter Weise entfernt. Die Entfernung des abge-
trennten ersten Bahnendes 22 kann beispielsweise
durch Reduzierung oder Aufgabe des Unterdrucks in der
steuer-/regelbaren Unterdruckzone 15 erfolgen.

[0048] Die Figur 5 zeigt die Wickelmaschine 1 beim
Aneinanderlegen des zweiten Bahnendes 24 und des
Bahnanfangs 25.

[0049] Dabeiwird die vorab maschinenbreite geschnit-
tene neue Materialbahn 2 Uber die ruhende Tragwalze
7 gebracht, von der nunmebhr freien Einrichtung 14 tem-
porér erfasst und mittels der Quertrenneinrichtung 23 bei
Erzeugung des Bahnanfangs 25 derart durchtrennt, dass
das zweite Bahnende 24 und der Bahnanfang 25 be-
nachbart zueinander liegen. Die Quertrenneinrichtung
23 zur Erzeugung des Bahnanfangs 25istin vorliegender
Ausfuhrung identisch mit der Quertrenneinrichtung 23
zur Erzeugung des zweiten Bahnendes 24. Jedoch kdn-
nen sie auch verschieden sein.

[0050] Im nachsten Verfahrensschritt werden, wie in
der Figur 6 dargestellt, das zweite Bahnende 24 und der
Bahnanfang 25 durch den quer verlaufenden Verbin-
dungsstreifen 26 einseitig, das heifl3tim vorliegenden Fall
unterseitig miteinander verbunden. Die Verbindung kann
im Bereich der Quertrenneinrichtung 23 stattfinden, unter
praktischen Aspekten wird sie jedoch erst nach einer
Wegbewegung der beiden Bahntrume 24, 25 in Laufrich-
tung L (Pfeil) der Materialbahn 2 erfolgen. In dargestellter
Ausfuhrung ist dies kurz vor dem Auflagenip 12. Fir die
automatische Aufbringung des Verbindungsstreifens 26
auf die beiden Bahntrume 24, 25 bei Ausbildung einer
Verbindungsstelle 27 ist eine dem Fachmann bekannte
Einrichtung 28 vorgesehen. Selbstverstandlich kann der
Verbindungsstreifen 26 auch manuell aufgebracht wer-
den.

[0051] Und letztlich zeigt die Figur 7 die Wickelmaschi-
ne 1 beim oberseitigen Verbinden des zweiten Bahnen-
des 24 und des Bahnanfangs 25.

[0052] Dabei wird die erzeugte Verbindungsstelle 27
in Laufrichtung L (Pfeil) der Materialbahn 2 so lange wei-
terbewegt, bis auf der dem ersten Verbindungsstreifen
26 gegeniberliegenden Seite der Materialbahn 2 ein
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zweiter Verbindungsstreifen 29 zur beidseitigen Verbin-
dung des zweiten Bahnendes 24 und des Bahnanfangs
25 angebracht werden kann. In bevorzugter Ausfihrung
werden die beiden Verbindungsstreifen 26, 29 von ein
und derselben Einrichtung 28 auf das zweite Bahnende
24 und den Bahnanfang 25 aufgebracht.

[0053] Derjeweilige quer verlaufende und vorzugswei-
se als Klebeband 30 ausgebildete Verbindungsstreifen
26, 29 wird bei ruhender oder sich drehender Tragwalze
7 auf das zweite Bahnende 24 und den Bahnanfang 25
aufgebracht.

[0054] Nach der Herstellung der vollwertigen Verbin-
dung an der Verbindungsstelle 27 kann die Wickelma-
schine 1 auf Produktionsgeschwindigkeit hochgefahren
und die Materialbahn 2 laufend auf die Wickelrolle 3 auf-
gewickelt werden.

[0055] Zusammenfassend istfestzuhalten, dass durch
die Erfindung ein schnelles und sicheres Erzeugen einer
Verbindungsstelle in der Aufrollung einer Materialbahn
ermdglicht wird.

Bezugszeichenliste

[0056]

1 Vorrichtung (Wickelmaschine)
2 Materialbahn

3 Wickelrolle

4 "Fahne”

5 Wickelbett

6 Tragwalze

7 Tragwalze

7.1  Walzenoberflache

8 Antrieb

9 Abtrieb

10 Durchmessermesseinrichtung
11 Auflagenip

12 Auflagenip

13 Ende

14 Einrichtung

15 Unterdruckzone

16 Bahnschwarte

17 Messer

18 Laser-Pointer (Hilfseinrichtung)
19 Steuereinrichtung

20 Klemme

21 Zugfeder

22 Erstes Bahnende

23 Quertrenneinrichtung

24 Zweites Bahnende

25 Bahnanfang

26 (Erster) Verbindungsstreifen
27 Verbindungsstelle

28 Einrichtung

29 Zweiter Verbindungsstreifen
30 Klebeband

D Durchmesser
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Wirkbereich

Patentanspriiche

1.

Verfahren zum Erzeugen einer Verbindungsstelle
(27) an einer Wickelrolle (3), die in einer Wickelma-
schine (1) an einer Walze (7) anliegt und mit der
Walze (7) einen Auflagenip (12) bildet, bei dem man
eine gerissene Materialbahn (2) an der Wickelrolle
(3) bei Erzeugung eines Bahnendes (22) und in ei-
nem Zufuhrbereich bei Erzeugung eines Bahnan-
fangs (25) jeweils derart durchtrennt, dass das Bah-
nende (24) und der Bahnanfang (25) benachbart zu-
einander liegen und dass das Bahnende (24) und
der Bahnanfang (25) durch einen quer verlaufenden
Verbindungsstreifen (26) einseitig, insbesondere
unterseitig miteinander verbunden werden,
dadurch gekennzeichnet,

dass die an der Wickelrolle (3) anliegende Materi-
albahn (2) bei Erzeugung eines ersten Bahnendes
(22) und einer Bahnschwarte (16) an einer Position
(P) durchtrennt wird, deren Abstand zum Auflagenip
(12) an der Walze (7) nach wenigstens einer Um-
drehung der Wickelrolle (3) mindestens genauso
grolR} ist wie der Abstand einer an der Walze (7) an-
geordneten Einrichtung (14) zur temporéaren Erfas-
sung des erzeugten ersten Bahnendes (22) zum Auf-
lagenip (12),

dass danach die Wickelrolle (3) zunéchst zwecks
Entfernung der erzeugten Bahnschwarte (16) in
Laufrichtung (L) der Materialbahn (2) gedreht wird,
dass die Wickelrolle (3) nach Entfernung der er-
zeugten Bahnschwarte (16) so lange in Laufrichtung
(L) der Materialbahn (2) weitergedreht wird, bis das
erste Bahnende (22) auf der Einrichtung (14) der
Walze (7) zu liegen kommt und von ihr erfasst wird,
dass das von der Einrichtung (14) der Walze (7) er-
fasste erste Bahnende (22) entgegen der Wickel-
richtung der Wickelmaschine (1) in den Wirkbereich
(W) einer Quertrenneinrichtung (23) gebracht wird,
dass anschlieRend die das erste Bahnende (22) auf-
weisende Materialbahn (2) mittels einer Quertrenn-
einrichtung (23) in Laufrichtung (L) der Materialbahn
(2) hinter der Einrichtung (14) bei Erzeugung eines
zweiten Bahnendes (24) durchtrennt und das abge-
trennte erste Bahnende (22) entfernt wird,

dass nun die neue Materialbahn (2) tber die ruhen-
de Walze (7) gebracht, von der Einrichtung (14) tem-
porér erfasst und mittels einer Quertrenneinrichtung
(23) bei Erzeugung des Bahnanfangs (25) derart
durchtrennt wird, dass das zweite Bahnende (24)
und der Bahnanfang (25) benachbart zueinander lie-
gen, und

dass das zweite Bahnende (24) und der Bahnan-
fang (25) durch den quer verlaufenden Verbindungs-
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streifen (26) einseitig, insbesondere unterseitig mit-
einander verbunden werden.

Verfahren nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Position (P), an der die Materialbahn (2)
an der Wickelrolle (3) durchtrennt werden soll, mit
einer Hilfseinrichtung (18) anzeigt wird.

Verfahren nach Anspruch 2,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Position (P) bertihrungslos angezeigt wird.

Verfahren nach Anspruch 3,

dadurch gekennzeichnet,

dass zum Anzeigen der Position (P) ein Laser-Poin-
ter (18) verwendet wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Einrichtung (14) zur temporéaren Erfassung
des erzeugten ersten Bahnendes (22) und der neuen
Materialbahn (2) einen vorzugsweise steuer-/regel-
baren Unterdruck erzeugt, der jeweils dergestalt
wirkt, dass das erzeugte ersten Bahnende (22) und
die neue Materialbahn (2) auf der Walze (7) gehalten
werden.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che,

dadurch gekennzeichnet,

dass die erzeugte Bahnschwarte (16) an minde-
stens einer von einer Zugfeder (21) direkt oder indi-
rekt beaufschlagten Klemme (20) befestigt und so-
mit bei Drehung der Wickelrolle (3) in Laufrichtung
(L) der Materialbahn (2) entfernt wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che,

dadurch gekennzeichnet,

dass die neue Materialbahn (2) vor ihrer Bringung
Uiber die ruhende Walze (7) mittels einer Schneid-
einrichtung maschinenbreit geschnitten wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Walze (7) vor der Bringung der neuen Ma-
terialbahn (2) entgegen der Laufrichtung (L) der Ma-
terialbahn (2) gedreht wird,

dass danach die neue Materialbahn (2) Uber sie ge-
bracht wird und

dass sie zusammen so lange in Laufrichtung der
Walze (7) bewegt werden, dass nach der Quertren-
nung der neuen Materialbahn (2) mittels der Quer-
trenneinrichtung (23) das zweite Bahnende (24) und
der Bahnanfang (25) benachbart zueinander liegen.
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13.

14.
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Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che,

dadurch gekennzeichnet,

dass das zweite Bahnende (24) und der Bahnan-
fang (25) von ein und derselben Quertrenneinrich-
tung (23) erzeugt werden.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che,

dadurch gekennzeichnet,

dass die erzeugte Verbindungsstelle (27) in Lauf-
richtung (L) der Materialbahn (2) so lange weiterbe-
wegt wird, bis auf der dem ersten Verbindungsstrei-
fen (26) gegeniiberliegenden Seite der Materialbahn
(2) ein zweiter Verbindungsstreifen (29) zur Verbin-
dung des zweiten Bahnendes (24) und des Bahnan-
fangs (25) angebracht werden kann.

Verfahren nach Anspruch 10,

dadurch gekennzeichnet,

dass die beiden Verbindungsstreifen (26, 29) von
ein und derselben Einrichtung (28) auf das zweite
Bahnende (24) und den Bahnanfang (25) aufge-
bracht werden.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprii-
che,

dadurch gekennzeichnet,

dass der quer verlaufende und vorzugsweise als
Klebeband (30) ausgebildete Verbindungsstreifen
(26, 29) automatisch oder manuell auf das zweite
Bahnende (24) und den Bahnanfang (25) aufge-
bracht wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che,

dadurch gekennzeichnet,

dass der quer verlaufende und vorzugsweise als
Klebeband (30) ausgebildete Verbindungsstreifen
(26, 29) bei ruhender oder sich drehender Walze (7)
auf das zweite Bahnende (24) und den Bahnanfang
(25) aufgebracht wird.

Vorrichtung (1) zum Aufwickeln einer Materialbahn
(2) zu einer Wickelrolle (3) mit einer Walze (7), an
der die Wickelrolle (3) beim Wickeln in einer Wickel-
maschine (1) anliegt, einer Quertrenneinrichtung
(23) [zur Erzeugung eines Bahnanfangs (25)] und
einer Einrichtung (28) zur Aufbringung eines Verbin-
dungsstreifens (26) auf ein Bahnende (24) und den
Bahnanfang (25), welche benachbart zueinander lie-
gen,

dadurch gekennzeichnet,

dass eine Durchmessermesseinrichtung (10) vor-
gesehen ist, die den Durchmesser (D) der Wickel-
rolle (3) erfasst und die mit einer Hilfseinrichtung
(18), die die Lage einer Trennstelle zur Erzeugung
eines ersten Bahnendes (22) an der Wickelrolle (3)
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anzeigt, oder einer Quertrenneinrichtung (23), die
das erste Bahnende (22) am Umfang der Wickelrolle
(3) erzeugt, verbunden ist, und

dass eine Einrichtung (14) zur temporaren Erfas-
sung des erzeugten ersten Bahnendes (22) vorge-
sehen ist.

Vorrichtung (1) nach Anspruch 14,

dadurch gekennzeichnet,

dass eine Hilfseinrichtung (18) zur vorzugsweise be-
rihrungslosen Anzeige der Position (P), an der die
Materialbahn (2) an der Wickelrolle (3) durchtrennt
werden soll, vorgesehen ist.

Vorrichtung (1) nach Anspruch 15,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Hilfseinrichtung ein Laser-Pointer (18) ist.

Vorrichtung (1) nach einem der Anspriche 14 bis 16,
dadurch gekennzeichnet,

dass die Einrichtung (14) zur temporaren Erfassung
des erzeugten ersten Bahnendes (22) und der neuen
Materialbahn (2) eine vorzugsweise steuer-/regel-
bare Unterdruckzone (15) ist, die in die Walze (7)
integriert ist und die auf deren Walzenoberflache
(7.1) wirkt.

Vorrichtung (1) nach einem der Anspriche 14 bis 17,
dadurch gekennzeichnet,

dass mindestens eine von einer Zugfeder (21) direkt
oder indirekt beaufschlagte Klemme (20) zur Befe-
stigung der erzeugten Bahnschwarte (16) und deren
Entfernung bei Drehung der Wickelrolle (3) in Lauf-
richtung (L) der Materialbahn (2) vorgesehen ist.

Vorrichtung (1) nach einem der Anspriche 14 bis 18,
dadurch gekennzeichnet,

dass eine Schneideinrichtung zur maschinenbreiten
Schneidung der neuen Materialbahn (2) vor ihrer
Bringung tber die ruhende Walze (7) vorgesehenist.

Vorrichtung (1) nach einem der Anspriche 14 bis 19,
dadurch gekennzeichnet,

dass die Quertrenneinrichtung (23) auch zur Erzeu-
gung des zweiten Bahnendes (24) ausgebildet ist.

Vorrichtung (1) nach einem der Anspriche 14 bis 20,
dadurch gekennzeichnet,

dass die Einrichtung (28) zur Aufbringung des er-
sten Verbindungsstreifens (26) auch zur Aufbrin-
gung des zweiten Verbindungsstreifens (29) ausge-
bildet ist.

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

14



Fig.1




I

Fig.2




N

m
s B

ez M

bl
[44

- efi4



=

T




\\\N

%

5¢

e

G0l



W |

9014



. >

N 1IN \//

e Loy
- AN

N =
- =l
£
0€'62 u &)
G2 "
0£'9e

\
Lo )61



no

EPO FORM 1503 03.82 (P04C03)

¢,> Europalsches  pyROPAISCHER RECHERCHENBERICHT

Patentamt

EP 1905715 A1

Nummer der Anmeldung

EP 07 11 7128

EINSCHLAGIGE DOKUMENTE

* Zusammenfassung *

Kategorie Kennzeichnung des Do!(uments_mit Angabe, soweit erforderlich, Betrifft KLASSIFIKATION DER
der maBgeblichen Teile Anspruch ANMELDUNG (IPC)
P,A |EP 1 733 983 A (VOITH PATENT GMBH [DE]) 1,14 INV.
20. Dezember 2006 (2006-12-20) B65H18/20
* das ganze Dokument * B65H19/22
----- B65H19/26
A JP 58 095055 A (ISHIKAWAJIMA HARIMA HEAVY |1,14

IND) 6. Juni 1983 (1983-06-06)

Der vorliegende Recherchenbericht wurde fiir alle Patentanspriiche erstellt

RECHERCHIERTE
SACHGEBIETE (IPC)

B65H

Recherchenort

Miinchen

AbschluBdatum der Recherche

23. Januar 2008

Prufer

Kising, Axel

KATEGORIE DER GENANNTEN DOKUMENTE

X : von besonderer Bedeutung allein betrachtet

Y : von besonderer Bedeutung in Verbindung mit einer
anderen Veroéffentlichung derselben Kategorie

A : technologischer Hintergrund

O : nichtschriftliche Offenbarung

P : Zwischenliteratur

T : der Erfindung zugrunde liegende Theorien oder Grundsatze
E : dlteres Patentdokument, das jedoch erst am oder
nach dem Anmeldedatum veréffentlicht worden ist
D : in der Anmeldung angefiihrtes Dokument
L : aus anderen Griinden angefiihrtes Dokument

Dokument

& : Mitglied der gleichen Patentfamilie, ibereinstimmendes

16



EPO FORM P0461

EP 1905715 A1

ANHANG ZUM EUROPAISCHEN RECHERCHENBERICHT
UBER DIE EUROPAISCHE PATENTANMELDUNG NR. EP 07 11 7128

In diesem Anhang sind die Mitglieder der Patentfamilien der im obengenannten europaischen Recherchenbericht angefihrten
Patentdokumente angegeben.

Die Angaben Gber die Familienmitglieder entsprechen dem Stand der Datei des Europaischen Patentamts am

Diese Angaben dienen nur zur Unterrichtung und erfolgen ohne Gewéhr.

23-01-2008
Im Recherchenbericht Datum der Mitglied(er) der Datum der
angeflhrtes Patentdokument Veroéffentlichung Patentfamilie Verdffentlichung
EP 1733983 A 20-12-2006 DE 102005027514 Al 21-12-2006

Far nahere Einzelheiten zu diesem Anhang : siche Amtsblatt des Europaischen Patentamts, Nr.12/82

17



	Bibliographie
	Beschreibung
	Ansprüche
	Zeichnungen
	Recherchenbericht

