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(54) Vorrichtung zum Entfernen mindestens einer Lage eines Wickels von einer Wickelrolle

(57)  Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum Ent-
fernen mindestens einer Lage eines Wickels einer Pa-
pier-, Karton-, Tissue- oder einer anderen Faserstoff-
bahn von einer Wickelrolle (1) mittels einer Schneidein-
richtung (5).

Die erfindungsgeméaRe Vorrichtung ist dadurch ge-
kennzeichnet, dass mindestens eine Schneideinrich-
tung (5) zwischen zwei gegen die duRere Mantelflache
driickende Klemmelemente (6, 7), insbesondere
Klemmleisten, verfahrbar gelagert ist.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung bezieht sich auf eine Vorrichtung
zum Entfernen mindestens einer Lage eines Wickels ei-
ner Papier-, Karton-, Tissue- oder einer anderen Faser-
stoffbahn von einer Wickelrolle mittels einer Schneid-
vorrichtung.

[0002] Beim Herstellen einer Faserstoffbahn oder ei-
nes anderen wickelfahigen Gutes besteht das Problem,
dass zur Uberpriifung der Qualitat der Faserstoffbahn
an einem Wickel der Faserstoffbahn eine Probe in Form
eines Querstreifens der Faserstoffbahn oder mehrerer
Querstreifen genommen werden muss.

[0003] Es sind bereits Schneidvorrichtungen be-
kannt, die in Papiermaschinen eingesetzt werden, um
den Streifenstauchwiderstand (SCT) in einer Lage ei-
nes Wickels einer Papierbahn auf einer Wickelrolle zu
bestimmen. Durch die Fa. Lorenzen & Wettre, Mlin-
chen, wird eine derartige Einrichtung vertrieben, bei der
ein vollautomatisches Modul zur Messung des Streifen-
stauchwiderstands in Léangs- und Querrichtung vorhan-
den ist. Die Schneidvorrichtung umfasst einen zur Pro-
bennahme langs der Wickelrolle auf dem Boden der
Werkshalle von Hand verfahrbaren Profilschneider.
[0004] Beim Herstellen einer Materialbahn, insbeson-
dere einer Faserstoffbahn oder eines anderen wickelfa-
higen Gutes, besteht das Problem, dass von dem Wik-
kel zur Auswertung in einem Labor und zur Qualitatssi-
cherung Proben enthommen werden mussen. Die ma-
nuelle Entnahme ist im Hinblick auf die immer weiter
fortschreitende Automatisierung der Schlussgruppenlo-
gistik an einer Maschine zur Herstellung einer Faser-
stoffoahn und die damit verbundenen komplexen Si-
cherheitsanforderungen problematisch. Der manuelle
Eingriff fihrt zu Zeitverzégerungen an der Rollen-
schneidmaschine und zu einer zusatzlichen Arbeitsbe-
lastung fuir das Bedienpersonal. Zudem ist das manuel-
le Eingreifen und damit verbunden das Betreten von Ge-
fahrenzonen nur mit ausgeklugelten Sicherheitsvorkeh-
rungen moglich.

[0005] Es ist die Aufgabe der Erfindung, auf einfache
Weise von einer Wickelrolle ein wenigstens einen ober-
sten Lagestreifen oder eine Mehrzahl von Lagestreifen
des Wickelgutes, das heil3t der Faserstoffbahn, zu ent-
fernen.

[0006] Erfindungsgemal wird diese Aufgabe bei ei-
ner Vorrichtung der eingangs genannten Art dadurch
geldst, dass mindestens eine Schneidvorrichtung zwi-
schen zwei gegen die aulRere Mantelflache driickende
Klemmelemente, insbesondere Klemmleisten, verfahr-
bar gelagert ist.

[0007] Die Schneidvorrichtung wird beispielsweise
von zwei Messerklingen gebildet, die parallel zu den
Klemmelementen im Bereich zwischen diesen verfahr-
bar sind. Dadurch entsteht weiterhin der Vorteil, dass
wenigstens ein oberster Lagestreifen oder eine Mehr-
zahl von Lagestreifen des Wickelgutes seitlich aus der
Maschine aus dessen Gefahrenbereich ohne Gefahr fiir
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das Bedienpersonal herausgefahren werden kann.
[0008] Vorteilhafte Weiterbildungen ergeben sich aus
den Unteranspriichen, der Beschreibung und den
Zeichnungen.

[0009] In einer vorteilhaften Ausgestaltung der Erfin-
dung ist vorgesehen, dass die Schneideinrichtung als
eine in den Klemmleisten verfahrbar angeordnete Wal-
ze mit mindestens einer auf ihnrem duReren Umfang an-
geordneten Schneidleiste oder mit Schneidzahnen aus-
gebildet ist. Durch die Bewegung der Walze quer zur
Wickelrichtung der Faserstoffbahn um den Wickeltam-
bour, das heifdt in axialer Richtung, wird gleichzeitig zu-
mindest ein Lagestreifen der Faserstoffbahn durch die
Schneidleiste oder die Schneidzéhne abgetrennt.
[0010] Von Vorteilistdabei, wenn zwei Schneidleisten
und zwei Reihen von Schneidzéhnen auf der Rolle an-
geordnet sind, um einen beidseitigen Schnitt zu gewahr-
leisten. Alternativ ist, wenn nur eine einzige Schneide-
einrichtung an der Walze vorhanden ist, ein Weiterdre-
hen des Wickeltambours erforderlich, wenn die erste
Schneidbewegung vollzogen ist, damit dann der zweite
Schnitt parallel zu dem ersten Schnitt durchgefiihrt wird.
[0011] Der Schneidvorgang wird vorteilhaft unter-
stUtzt, wenn zusatzlich zu der Schneideinrichtung zwi-
schen den Klemmleisten ein in Bewegungsrichtung vor
und/oder hinter der Schneideinrichtung angeordnetes
Klemmmittel in axialer Richtung beweglich angeordnet
ist. Das Klemmmittel bewirkt, dass ein sauberer Schnitt
durch die Messerklingen erreicht wird, indem es in un-
mittelbarer Nahe zur Einsatzstelle der Messerklingen
gegen die Mantelflache des Wickeltambours driickt und
damit ein AusreilRen oder Abreilen der dulReren Lage-
streifen der Faserstoffoahn wahrend des Schneidvor-
gangs verhindert.

[0012] Eserweistsich als vorteilhaft, das Klemmmittel
als Walze auszubilden. Die Walze hat entweder einen
eigenen Antrieb oder wird von demselben Antrieb be-
wegt, der auch die Schneideinrichtung bewegt. Beson-
ders vorteilhaft ist der Einsatz von zwei Klemmmitteln,
die zu beiden Seiten der Schneideinrichtung zusamme
n mit dieser beweglich angeordnet sind.

[0013] An einer Stirnseite des Wickeltambours ist in
einer vorteilhaften Ausgestaltung der Erfindung zwi-
schen den Enden der Klemmleisten ein Mittel zum Auf-
nehmen des mindestens eine Lage umfassenden, von
der Schneideinrichtung herausgetrennten Streifens der
Faserstoffbahn angeordnet.

[0014] Um den Lagestreifen von der Schneideinrich-
tung abzuflhren, ist vorzugsweise eine Einfadelhilfe
zum Positionieren des mindestens einen Lagestreifens
zwischen zwei Rollen einer Ausgabevorrichtung vorge-
sehen.

[0015] In einer Weiterbildung umfasst die Einfadelhil-
fe mindestens ein Saugrohr zum Ansaugen und Leiten
des mindestens einen Lagestreifens der Faserstoff-
bahn, die beispielsweise zwischen zwei Fuhrungsrollen
weitergefihrt wird.

[0016] AnschlieRend wird der Streifen mit der einen
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Lage oder mit mehreren Lagen zu einer Wickelrolle wei-
tergeleitet und auf diese aufgewickelt. Eine volle Wik-
kelrolle lasst sich lber ein Transportband zu einer Pro-
bennahmestation weiterbeférdern.

[0017] In einer alternativen Ausgestaltung der Erfin-
dung ist vorgesehen, dass ein Saugrohr den minde-
stens einen Lagestreifen der Faserstoffbahn absaugt
und zu einer Probennahmestation weiterfiihrt.

[0018] In einer vorteilhaften Ausgestaltung der Erfin-
dung ist vorgesehen, dass die Schneideinrichtung ein
Gestell mit zwei in einem Abstand zu einander, jeweils
in Fihrungen angeordneten Messerklingen umfassen ,
die in den Fihrungen gemeinsam lber wenigstens ei-
nen Teil der Breite der Wickelrolle wenigstens im we-
sentlichen parallel zur Langsachse der Wickelrolle zum
Abziehen eines Streifens des Wickels bewegbar sind.
[0019] Durch die automatisierte Entnahme des Strei-
fens wird das Bedienpersonal entlastet. Insbesondere
erhoht sich auch die Sicherheit des Personals in auto-
matisierten Volltambourtransportstrecken. Andererseits
lassen sich auch die Sicherheitsmalinahmen durch ge-
schlossene Abschrankungen verbessern, da das Per-
sonal den Bereich seitlich der Wickelrolle nicht mehr be-
treten muss. Dadurch vereinfachen sich auch die Si-
cherheitsmaRnahmen, und es verringern sich die fir die
Sicherheit aufzuwendenden Kosten. Die Bestimmung
der technologischen Parameter, zum Beispiel der Fa-
serorientierung, wird verbessert, da eine reproduzierba-
re Probennahme rechtwinklig zur Maschinenlaufrich-
tung gewahrleistet wird.

[0020] In einer weiteren vorteilhaften Weiterbildung
ist vorgesehen, dass die Schneideinrichtung ein fla-
chenférmiges, elektrostatisch aufgeladenes Mittel, ins-
besondere eine Plexiglasplatte, zum Anziehen und Hal-
ten des abgezogenen Streifens aufweist.

[0021] Von Vorteil ist es ebenfalls, wenn die Schneid-
einrichtung eine zusammen mit den Messerklingen ver-
fahrbare Aufwickeleinrichtung umfasst, die den Streifen
auf eine Rolle aufwickelt.

[0022] Eine weitere vorteilhafte Ausgestaltung der Er-
findung besteht darin, dass sie eine Einrichtung zum Er-
neuern der elektrostatischen Aufladung des Mittels auf-
weist. Dies ist beispielsweise ein Filztuch, das automa-
tisch, etwa wahrend des Aufwickeln des von dem Wickel
abgeschnittenen Streifens der obersten Lage an der
elektrostatisch aufladbaren Platte entlang gerieben
wird, um diese neu elektrostatisch aufzuladen.

[0023] In einer vorteilhaften Ausgestaltung der Erfin-
dung ist vorgesehen, dass eine, insbesondere an der
Fuhrerseite der Maschine zum Herstellen angeordnete
Transporteinrichtung vorhanden ist, durch die von der
Aufwickeleinrichtung zu Rollen aufgewickelte Streifen
abtransportierbar sind.

[0024] An der Schneideinrichtung ist vorzugsweise
auch eine Klebestation zum Verkleben des Endes des
zu einer Rolle aufgewickelten Streifens des Wickels an-
gebracht.

[0025] Mit Vorteil ist die Vorrichtung als ganze oder
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die auf ihr angebrachte Schneideinrichtung automa-
tisch, insbesondere hydraulisch, pneumatisch oder mit-
tels eines Elektromotors, entlang der Mantelflache der
Wickelrolle parallel zu ihrer Langsachse bewegbar. Fer-
ner kann zusatzlich zu der Vorrichtung in der Maschine
ein quer zur Maschinenlaufrichtung laufendes Band un-
terhalb der Wickelrolle, insbesondere im Bodenbereich,
vorgesehen sein, das AuRenlagenausschuss entfernt,
der durch das Abschélen oder Abschneiden von Strei-
fen aus der oberen Lage des Wickels der Materialbahn
entsteht.

[0026] Weitere Merkmale und Vorteile der Erfindung
ergeben sich aus den abhangigen Vorrichtungsanspri-
chen und aus der nachfolgenden Beschreibung bevor-
zugter Ausfiihrungsbeispiele unter Bezugnahme auf die

Zeichnung.
[0027] Es zeigen:
Fig. 1  eine seitliche Ansicht einer Anordnung einer

Tragtrommel und einer Wickelrolle in einer
Wickelmaschine;

eine schematische perspektivische Ansicht ei-
ner Wickel rolle mit einer auf ihrer Unterseite
angebrachten Schneideinrichtung;

die Schneideinrichtung im Detail in einer sche-
matischen perspektivischen Darstellung (ver-
gréRert);

eine seitliche Ansicht der Wickelrolle in ihrer
Endlage in der Wickelmaschine; und

eine Vorrichtung mit einer Schneideinrichtung
zur Entnahme eines Streifens eines Wickels
von der Wickelrolle.

Fig. 2

Fig. 3

Fig. 4

Fig. 5

[0028] Eine Wickelmaschine umfasst unter anderem
eine auch als Anpresstrommel oder Tragtrommel be-
zeichnete Wickelwalze 17 (Fig. 1). Eine Materialbahn
wird entweder aus einem hier nicht dargestellten Glatt-
werk, einem Kalander, einer Schlussgruppe einer Ver-
edelungsmaschine oder einer Trockenpartie einer Pa-
pier- oder Kartonmaschine herausgefiihrt, umschlingt
dann meistens eine Leit- oder Breitstreckwalze und lauft
auf der Mantelflache der Wickelwalze 17 auf, um-
schlingt diese um einen gewissen Winkel bis zu einem
zwischen der Wickelwalze und einer Wickelrolle 1 vor-
handenen Nip und wird schlieRlich auf die Wickelrolle 1
aufgewickelt.

[0029] Die Wickelrolle 1 (Fig. 2) ist mit einem Wickel
einer Faserstoffbahn bewickelt und befindet sich in ei-
ner Wickelvorrichtung oder an einer anderen Stelle in
einer Maschine zur Herstellung oder zur Veredelung ei-
ner Faserstoffbahn. Die Wickel rolle 1 ist mit ihren Wel-
lenzapfen 2 in einem Lagerstuhl mit Seitenwéanden 3, 4
drehbar gelagert. Uber die Wellenzapfen 2 wird die Wik-
kelrolle 1 bevorzugt auch angetrieben (Zentrumsan-
trieb).

[0030] Auf der Unterseite der Wickel rolle ist eine
Schneideinrichtung 5 zwischen Klemmleisten 6, 7 an-
geordnet. Zwei Férderwalzen 8, 9 dienen zum Transport
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eines Streifens 10 aus einer Lage oder aus mehreren
Lagen des Wickels. Die Klemmleisten 6, 7 sind vorzugs-
weise in einer Traverse des Wickelaggregats integriert,
die auch eine Luftabquetscheinrichtung aufnimmt. Eine
derartige Luftabquetscheinrichtung ist beispielsweise
bekannt aus der EP 0 788 991 B1 oder der EP 0 741
373 B1.

[0031] Die Klemmleisten 6, 7 (Fig. 3) werden von der
Unterseite der Wickel rolle 1 fest gegen die duRere Lage
des Wickels gedriickt. Hierzu sind auf der Unterseite der
Klemmleisten 6, 7 Pneumatik- oder Hydraulikzylinder
vorgesehen, die den erforderlichen Druck aufbringen.
Mittels der Klemmleisten 6, 7 ist der Wickel so fixiert,
dass die in Richtung der Langsachse bewegliche
Schneideinrichtung 5 in Form einer Walze 11 mit zwei
seitlichen Leisten 12, 13 mit Schneidzédhnen zwischen
den Klemmleisten 6, 7 beweglich ist. Die Walze 11 wird
entweder auch durch einen mit Druckluft oder hydrau-
lisch angetriebenen Motor bewegt oder durch einen
Elektromotor. Entsprechend der Lange der Zahne an
den Leisten 12, 13 und entsprechend der Anpressung
der Klemmleisten 6, 7 gegen den Wickel wird eine be-
stimmte Zahl von Lagen des Wickels streifenférmig aus
der Faserstoffbahn herausgeschnitten.

[0032] Anstelle des Einsatzes der Schneidleisten 12,
13 an der Walze 11 lassen sich auch Schneidkeile ein-
setzen, die ahnlich wie die Walze 11 entlang den
Klemmleisten 6, 7 gefuhrt werden. In einer anderen al-
ternativen Ausflihrung wird zum Trennen jeweils minde-
stens ein Wasserstrahl oder mindestens ein Laserstrahl
unter einer Schutzatmosphére eingesetzt.

[0033] Um einen sauberen Schnitt zu gewahrleisten,
sind gemeinsam mit der Walze 11 als Klemmmittel zwei
Rollen 14, 15 vorgesehen, die in unmittelbarer Nahe zu
der Schneidwalze 11 bewegt werden, vorzugsweise in
einem festen Abstand zu ihr. Die Rollen 14, 15 driicken
ebenso wie die Klemmleisten 6, 7 von unten gegen den
Wickel und tragen dadurch dazu bei, dass der Streifen
mit einer oder mehreren Lagen des Wickels sauber her-
ausgeschnitten wird.

[0034] Die Rollen 14, 15 haben entweder einen zylin-
drischen Mantel oder sind in der Mitte konkav, um ver-
starkt an ihren Stirnseiten, das heif3t in unmittelbarer
Né&ahe zu den Schneidflachen der Schneidleisten 12, 13,
Druck auszuuben. Zusatzlich oder alternativ haben die
Rollen 14, 15 die Funktion, die bereits herausgeschnit-
tenen Lagen gegen den Wickeltambour 1 anzupressen
und dadurch zu fixieren.

[0035] Eine Einfadelhilfe 16 erzeugt nach Beendi-
gung des Schneidvorgangs einen Unterdruck und saugt
dadurch den Streifen 10 derart an, dass dieser in Rich-
tung zu den Férderwalzen 8, 9 weitertransportiert wird.
Zusatzlich zu dem in Fig. 3 dargestellten auf der Ober-
seite des Streifens 10 angebrachten Saugschlauch ist
vorzugsweise auch auf der Unterseite ein derartiger
Saugschlauch angebracht, um eine mittige Positionie-
rung des Streifens 10 zwischen den beiden Saug-
schlduchen zu erreichen. Vorzugsweise sind auch in
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Forderrichtung des Streifens 10 hinter den Foérderwal-
zen 8, 9 weitere Saugeinrichtungen angeordnet. Der
Streifen 10 wird entweder Uber ein Férderband zu einer
Probennahmestation weitertransportiert oder auf eine
Rolle aufgewickelt. Diese wird dann in den sicheren, flr
das Bedienungspersonal zuganglichen Bereich ge-
bracht. Alternativ I&sst sich mittels des Saugschlauchs
auch der Streifen selber zur der Probennahmestation
abflhren.

[0036] Die nach dem Herausschneiden des Streifens
10 Ubrig bleibende Restschwarte des Wickels wird au-
tomatisch Uber den Drehantrieb der Wickel rolle 1 und
einen Abwurfschacht entsorgt.

[0037] Aus einem Wickel auf der Wickelrolle 1 (Fig.
2) wird mittels einer Vorrichtung zur Probennahme ein
Streifen der obersten Lage des Wickels enthommen.
Dabei wird die Lage einer an der Vorrichtung ange-
brachten Schneideinrichtung 5 (Fig. 4) vorzugsweise so
gewahlt, dass der Streifen oberhalb der durch die
Langsachse des Wickels laufenden horizontalen Ebene
liegt (Fig. 5).

[0038] Die Vorrichtung umfasst eine Schneideinrich-
tung 5 mit zwei im Abstand zu einander angeordneten
Messerklingen 18, 19, die die obere Lage des Wickels
aufschlitzen oder abtrennen. Die Schneideinrichtung 5
wird motorisch in Fiilhrungen 20, 21 oder auf Fiihrungs-
schienen bewegt.

[0039] Die Schneideinrichtung umfasst dabei ober-
und unterseitig angeordnete Klemmleisten 6, 7, die fest
gegen die duBere Lage des Wickels gedriickt werden.
Hierzu sind Pneumatik- oder Hydraulikzylinder vorge-
sehen, die den erforderlichen Druck aufbringen. Mittels
der Klemmleisten ist der Wickel so fixiert, dass die in
Richtung der Langsachse ausgerichtete Schneidein-
richtung beweglich ist.

[0040] Ein dabeivon den Messerklingen 18, 19 abge-
schnittener Streifen wird von einem im wesentlichen
plattenférmigen Aufbau in Form einer Plexiglasplatte 22
elektrostatisch angezogen und Uber Abziehrollen 23,
beispielsweise Gummiwalzen und dergleichen aufge-
wickelt und anschlieend vorzugsweise am Ende ver-
klebt. Die Abziehrollen 23 kdnnen hierbei von einer An-
press- bzw. Anlegevorrichtung beaufschlagt sein. Der
Klebevorgang lauft dabei &hnlich wie in einer Etikettier-
maschine ab. AnschlieRend wird der rollenférmig auf-
gewickelte Streifen in Transportbehaltern 24, 25, 26 ab-
transportiert.

[0041] Hierzu dient eine vorzugsweise auf der Fiih-
rerseite der Maschine angebrachte Transportvorrich-
tung 27, insbesondere nach Art einer Rohrpostkartu-
sche. Vorzugsweise wird auch der Weitertransport au-
tomatisch realisiert. Fir die gewlinschte Anzahl an Pro-
ben fuhrt vorzugsweise ein Magazin oder eine Trommel
die Transportbehalter 24, 25, 26 zu. Die Transportvor-
richtung 27 kann bekannte Halterungen fiir die Kartu-
schen darstellen, beispielsweise in Form eines Revol-
vermagazins. Derartige Revolvermagazine werden ins-
besondere auch fur den Werkzeugvorrat in automati-
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schen Bearbeitungszentren verwendet.

[0042] Weiterhin kann es zweckmalig sein, an der
Stelle, an welcher die Abziehrollen 23 in der Plexiglas-
scheibe 22 andriicken, Gegenrollen zu versenken, um
den Transport des abgeschnittener Streifens mit gerin-
gerer Reibung sicherzustellen.

[0043] Die Vorrichtung steht vorzugsweise in Verbin-
dung mit einer Einrichtung zum automatischen Abfih-
ren von der AuBenschwarte des Wickels auf der Wickel
rolle 1, wenn die AuRenschwarte entsorgt werden soll.
Durch ein umlaufendes Transportband werden zu ent-
sorgende Auflenlagen des Wickels abtransportiert. Ei-
ne Anordnung zum Entfernen von unbrauchbaren au-
Reren Lagen des Wickels ist vorzugsweise an der der
Fuhrerseite gegenuberliegenden Seite angebracht.
[0044] Um die Plexiglasscheibe 22 erneut elektrosta-
tisch aufzuladen, ist vorzugsweise ein von der Schneid-
einrichtung 5 mitgeflhrtes Filztuch vorgesehen, das un-
ter Gleitreibung gegen die Plexiglasscheibe 22 gedriickt
wird, um diese aufzuladen.

Bezugszeichenliste

[0045]

1 Wickeltambour

2 Wellenzapfen

3 Seitenwand

4 Seitenwand

5 Schneideinrichtung

6 Klemmelement (Klemmleiste)
7 Klemmelement (Klemmleiste)
8 Forderwalze

9 Forderwalze

10  Streifen

11 Walze (Schneideinrichtung)
12  Schneidleiste

13  Schneidleiste

14  Rolle

15 Rolle

16  Einfadelhilfe

17  Wickelwalze

18  Messerklinge

19  Messerklinge

20  Fihrung

21 Fihrung

22  Plexiglasscheibe

23  Abziehrolle

24  Transportbehalter
25  Transportbehalter
26  Transportbehalter
27  Transporteinrichtung

Patentanspriiche

1. Vorrichtung zum Entfernen mindestens einer Lage
eines Wickels einer Papier-, Karton-, Tissue- oder
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einer anderen Faserstoffbahn von einer Wickelrolle
(1) mittels einer Schneideinrichtung (5),

dadurch gekennzeichnet,

dass mindestens eine Schneideinrichtung (5) zwi-
schen zwei gegen die dultere Mantelflache driik-
kende Klemmelemente (6, 7), insbesondere
Klemmleisten, verfahrbar gelagert ist.

Vorrichtung nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Schneideinrichtung (5) als eine in den
Klemmleisten (6, 7) verfahrbar angeordnete Walze
(11) mit mindestens einer auf ihrem aueren Um-
fang angeordneten Schneidleiste (12, 13) und/oder
mit auf ihrem &uRBeren Umfang angeordneten
Schneidzahnen, als mindestens ein verfahrbarer
Schneidkeil, als mindestens ein verfahrbarer Was-
serstrahl oder als mindestens ein verfahrbarer La-
serstrahl ausgebildet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 2,

dadurch gekennzeichnet,

dass zusatzlich zu der Schneideinrichtung (11) zwi-
schen den Klemmleisten (6, 7) mindestens ein in
Bewegungsrichtung vor und/oder hinter der
Schneideinrichtung (11) angeordnetes Klemmmit-
tel (14, 15) in axialer Richtung beweglich angeord-
net ist.

Vorrichtung nach Anspruch 3,

dadurch gekennzeichnet,

dass das Klemmmittel als Walze (14, 15) ausgebil-
det ist und insbesondere zusammen mit der
Schneideinrichtung (5, 11) bewegbar ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 4,
dadurch gekennzeichnet,

dass an einer Stirnseite des Wickeltambours (1)
zwischen den Enden der Klemmleisten (6, 7) ein
Mittel zum Aufnehmen der mindestens einen, von
der Schneideinrichtung (5, 11) herausgetrennten
Lage der Faserstoffbahn angeordnet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 5,

dadurch gekennzeichnet,

dass das Mittel eine Einfadelhilfe (16) zum Positio-
nieren der mindestens einen Lage zwischen zwei
Forderrollen (8, 9) einer Ausgabevorrichtung um-
fasst.

Vorrichtung nach Anspruch 6,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Einfadelhilfe (16) mindestens ein Saug-
rohr zum Ansaugen und Leiten der mindestens ei-
nen Lage der Faserstoffbahn umfasst.

Vorrichtung nach Anspruch 6 oder 7,
dadurch gekennzeichnet,
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dass die Ausgabevorrichtung eine Wickelrolle um-
fasst, auf die die mindestens eine Lage der Faser-
stoffbahn aufwickelbar ist.

Vorrichtung nach Anspruch 5,

dadurch gekennzeichnet,

dass das Mittel ein Saugrohr zum Absaugen der
mindestens einen Lage der Faserstoffbahn zu einer
Probennahmestation umfasst.

Vorrichtung nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Schneideinrichtung (5) ein Gestell mit
zwei in einem Abstand zu einander, jeweils in Flh-
rungen (20, 21) angeordneten Messerklingen (18,
19) umfasst, die in den Fihrungen (20, 21) gemein-
sam Uber wenigstens einen Teil der Breite der Wik-
kelrolle (1) wenigstens im wesentlichen parallel zur
Langsachse der Wickeltrolle (1) zum Abziehen ei-
nes Streifens des Wickels bewegbar sind.

Vorrichtung nach Anspruch 10,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Schneideinrichtung (5) ein flachenférmi-
ges, elektrostatisch aufgeladenes Mittel, insbeson-
dere eine Plexiglasscheibe (22), zum Anziehen und
Halten des abgezogenen Streifens aufweist.

Vorrichtung nach Anspruch 10 oder 11,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Schneideinrichtung (5) eine zusammen
mit den Messern verfahrbare Aufwickeleinrichtung
umfasst, die den Streifen auf eine Rolle aufwickelt.

Vorrichtung nach Anspruch 12,

dadurch gekennzeichnet,

dass eine Einrichtung zum Erneuern der elektro-
statischen Aufladung des Mittels aufweist.

Vorrichtung nach einem der Anspriche 10 bis 13,

dadurch gekennzeichnet,

dass eine, insbesondere an der Fuhrerseite der
Maschine zum Herstellen angeordnete Transport-
einrichtung vorhanden ist, durch die von der Auf-
wickeleinrichtung zu Rollen aufgewickelte Streifen
abtransportierbar sind.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 10 bis 14,
dadurch gekennzeichnet,

dass an der Schneideinrichtung (5) eine Klebesta-
tion zum Verkleben des Endes des auf eine Rolle
aufgewickelten Streifens des Wickels angebracht
ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 10 bis 15,
dadurch gekennzeichnet,

dass die Vorrichtung als ganze oder die auf ihr an-
gebrachte Schneideinrichtung automatisch, insbe-
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sondere hydraulisch, pneumatisch oder mittels ei-
nes Elektromotors, entlang der Mantelflache der
Wickelrolle (1) parallel zu ihrer LAngsachse beweg-
bar ist.
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