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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung bezieht sich auf
ein Aufwickelverfahren sowie auf eine zur Anwen-
dung des erfindungsgemaflen Verfahrens geeignete
Aufwickelvorrichtung.

[0002] Ein Verfahren und eine Vorrichtung zum Auf-
wickeln einer Bahn ist aus dem Stand der Technik,
wie in der EP-A-0 330 169 beschrieben, bekannt, in
der eine aufzuwickelnde Bahn tber einen Aufwickel-
zylinder auf eine Aufwickeltrommel geht, wobei,
wenn die Rolle voll ist und die Bahn zu einer neuen
Aufwickeltrommel transferiert werden soll, diese
neue Aufwickeltrommel auf die Bahngeschwindigkeit
vorbeschleunigt wird. Die neue Aufwickeltrommel
wird anschlieend in Kontakt mit dem Aufwickelzylin-
der angeordnet, wobei die Bahn auf die neue Aufwi-
ckeltrommel transferiert wird, bevor die "alte" Aufwi-
ckeltrommel mit ihrer Rolle entlang der Schienen ab-
genommen wird. Die neue Aufwickeltrommel wird an-
schlieRend auf die Schienen gesenkt. Diese Positi-
onsanderung und Spaltanderung ist nachteilhaft.
Eine gleichartige Maschine ist aus der Druckschrift
US-A-3 258 217 bekannt, wobei jedoch in dieser Ma-
schine die neue Aufwickeltrommel nicht vorbeschleu-
nigt wird, keinen Mittelantrieb hat und ihre Geschwin-
digkeit lediglich aus dem Kontakt mit der Bahn erhalt.
Die Druckschrift DE-B-1 101 938 offenbart ein Ver-
fahren und eine Vorrichtung zum Aufwickeln einer
Bahn, in der eine neue Aufwickeltrommel mit ihrem
eigenen Mittelantrieb versehen ist. In all diesen
Druckschriften ist eine nachteilhafte Positionsande-
rung der neuen Aufwickeltrommel vorhanden, nach-
dem die Bahn darauf transferiert worden ist. Die
Druckschrift WO 90/000513 bezieht sich auf eine an-
dere Art von Aufwickelvorrichtung. Gemaf dieser
Druckschrift ruht der Bahnrollenkern, d.h. die Bahn-
rolle, die gebildet wird, wahrend des Aufwickelns auf
zwei Stitzwalzen und ist auf einer Fihrungseinrich-
tung von dem Rollenkern abgestutzt. Wahrend das
Zentrum der anwachsenden Bahnrolle mittels der
Flhrungseinrichtung gefiihrt wird, kann es hdher an-
steigen, wenn das Aufwickeln voranschreitet. Eine
der Stutzwalzen ist mit Hebelarmen abgestutzt, mit
denen diese Walze von der Oberflache der gebilde-
ten Bahnrolle wegbewegbar ist, um den Austausch
eines Bahnrollenkerns durchzuflihren. Daher offen-
bart die Lehre aus der WO 90/000513 nichts dartber,
eine Walze in Kontakt mit einer vollen Bahnrolle zu
bringen, sondern lehrt im Gegensatz dazu, eine Wal-
ze von der gebildeten Bahnrolle wegzubewegen.
[0003] Beim Aufwickeln, beispielsweise beim Aufwi-
ckeln nach der Pope-Art, verursacht der Austausch
von den Primargabeln auf die Sekundargabeln eine
Unstetigkeit beim Aufwickeln der Bahn, wodurch in
dem Papierrollenboden ein Fertigungsausschuf’ auf-
tritt, aus welchem Grund die Austauschsituation be-
seitigt werden sollte und insbesondere die Anfangs-
phase beim Aufwickeln in einer standardisierten Situ-
ation stattfinden soll.
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[0004] Die Hauptprobleme im Austausch beim Auf-
wickeln sind durch die in der EP-A-0 483 092 (die eu-
ropaische Patentanmeldung Nr. 91850260.0 der An-
melderin der vorliegenden Patentanmeldung) defi-
nierte Erfindung geldst worden, aus welcher die vor-
liegende Anmeldung geteilt worden ist. Die Aufgabe
der Erfindung besteht darin, die Rollenstruktur weiter
zu verbessern.

[0005] Wenn eine volle Machinenrolle von der Fla-
che des Aufwickelzylinders separiert ist, besteht kein
Spaltkontakt. In einem solchen Fall neigt Luft dazu,
durch den Zwischenraum zwischen der vollen Ma-
schinenrolle und der ankommenden Bahn in die Ma-
schinenrolle einzutreten, wodurch eine mogliche Be-
eintrachtigung der Qualitat der Maschinenrolle verur-
sacht wird. In der erfindungsgemafRen Lésung kann
dies dadurch verhindert werden, dal} vor dem Trans-
fer der Maschinenrolle ein zusatzlicher Spalt ange-
bracht wird, der an dem Punkt angeordnet ist, an dem
die ankommende Bahn den Mantel der Maschinen-
walze trifft, wobei dieser Spalt den Zugang von Luft in
die Maschinenwalze verhindert.

[0006] Nachstehend ist die erfindungsgemafie Auf-
wickelvorrichtung ausfiihrlicher anhand der Figuren
in der beigefugten Zeichnung beschrieben, wobei die
Erfindung jedoch nicht strikt auf die Darstellungen in
den Figuren beschrankt sein soll. Es zeigen:

[0007] Fig. 1 eine schematische Darstellung des
Zustands in der Aufwickelanordnung der Erfindung,
in der die neue Aufwickeltrommel in die Warteposi-
tion gebracht ist.

[0008] Fig.2 eine schematische Darstellung des
Zustands in der Aufwickelanordnung der Erfindung,
in der die neue Aufwickeltrommel auf die Bahnge-
schwindigkeit beschleunigt ist.

[0009] Fig. 3 eine schematische Darstellung des
Zustands in der Aufwickelanordnung der Erfindung,
in der die volle Maschinenwalze zu der Austauschpo-
sition transferiert ist.

[0010] Fig.4 eine schematische Darstellung des
Zustands in der Aufwickelanordnung der Erfindung,
in der die neue Aufwickeltrommel mit der Aufwickel-
vorrichtung verbunden ist.

[0011] Fig.5 eine schematische Darstellung des
Zustands in der Aufwickelanordnung der Erfindung,
in der die volle Maschinenwalze verlangsamt ist und
die Transfervorrichtung und der Mittelantrieb zu der
neuen Aufwickeltrommel verstellt sind.

[0012] In dem Zustand gemaR Fig. 1 dreht sich die
erste Walze, d. h. der Aufwickelzylinder 15, in der
Richtung des Pfeils S1, wobei die Bahn W auf die
zweite Walze, d. h. die Aufwickeltrommel 20, aufge-
wickelt wird. Die Bahn W wird durch den Spalt N Gber
den Aufwickelzylinder 15 auf die Aufwickeltrommel
20 aufgewickelt. Die Aufwickeltrommel dreht sich in
der Richtung des Pfeils S2. Die Aufwickeltrommel 20
ist an Schienen 10 montiert, wobei sie mit einem Mit-
telantrieb 44 und mit der Aufwickeltrommel-Transfer-
vorrichtung 45 verbunden ist. Mittels einer Stitzvor-
richtung 40 und eines Zylinders 41 wird gewabhrleis-
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tet, dal® die Aufwickeltrommel nicht losgeldst wird
und daB die Aufwickeltrommel 20 wahrend des Auf-
wickelns nicht vibriert. Die Maschinenrolle 20 ist na-
hezu voll, so dal mittels der Transferelemente 32
eine neue Aufwickeltrommel 22 zu der Warteposition
gebracht worden ist. Eine Druckwalze 35 ist in der
Nahe der Maschinenwalze 20 in einer Warteposition.
[0013] In dem Zustand gemaR Fig. 2 ist die an den
Schienen 10 gebildete Maschinenrolle 20 nahezu
voll. Wenn die Maschinenrolle 20 voll wird, wird die
neue Aufwickeltrommel 22 mittels Hilfsgabeln oder
gleichartiger Transferelemente 32 zu der Warteposi-
tion gebracht und die neue Aufwickeltrommel 22 auf
die Bahngeschwindigkeit beschleunigt. Die Druck-
walze 35 ist mit der Maschinenrolle 20 in Kontakt ge-
bracht worden, um einen zusatzlichen Spalt zu er-
zeugen, um einen Zutritt von Luft in die Maschinen-
walze 20 zu verhindern. Die Druckwalze 35 ist in
Kontakt gebracht worden, bevor die Maschinenrolle
20 von dem Aufwickelzylinder 15 separiert wurde.
[0014] Gemal Fig. 3 transferiert die an den Schie-
nen 10 montierte und zwischen der Betriebsseite und
der Antriebsseite synchronisierte Transfervorrichtung
45 der Aufwickeltrommel 20 die mit dem Mittelantrieb
44 verbundene Maschinenrolle 20 zu der Austausch-
position. Die notwendige Spannung der Bahn wird
mittels eines Drehmoments M an der Rollenmitte er-
zeugt. Die Stutzvorrichtung 40 mit ihrem Zylinder 41
wird von dem Eingriff mit der Maschinenrolle 20 se-
pariert und zu ihrer Position rlickgesetzt, in der sie
bereit ist, eine neue Aufwickeltrommel 22 aufzuneh-
men, die mit Hilfe von Transferelementen, beispiels-
weise Hilfsgabeln 32, auf die Schienen 10 transferiert
wird.

[0015] Gemal Fig. 4 wird die neue vorbeschleunig-
te Aufwickeltrommel 22 auf die Schienen 10 gesenkt,
wobei der Austausch mittels normaler aus dem Stand
der Technik bekannter Verfahren durchgefuhrt wird.
Die neue Aufwickeltrommel 22 ist mit dem Zylinder
15 in Kontakt gebracht worden, wobei die neue Auf-
wickeltrommel in Richtung des Pfeils S3 mit einer
Bahngeschwindigkeit dreht. Die Stitzvorrichtung 40
und der Zylinder 41 sind mit der neuen Aufwi-
ckeltrommel 22 in Kontakt. Die volle Maschinenrolle
dreht sich in ihrer Austauschposition in der Richtung
des Pfeils S2 weiter, und zwar in Eingriff mit dem Mit-
telantrieb 44 und der Transfervorrichtung 45. Mit Hilfe
des Zylinders 41 oder dergleichen wird die Aufwi-
ckeltrommel 22 mit einer solchen Kraft ange-
prelt/verriegelt, dal® die Aufwickeltrommel 22 nicht
losgeldst wird, wobei die Reibungskraft zwischen den
Walzen 48, 47 oder der Reibungsflachen oder der-
gleichen und der Flache der Aufwickeltrommel 22 Vi-
brationen der Aufwickeltrommel 22 wahrend des Auf-
wickelns verhindert.

[0016] Gemal Fig. 5 wird die volle Maschinenrolle
20 verlangsamt und wird die Aufwickeltrom-
mel-Transfervorrichtung 45 zu der neuen Aufwi-
ckeltrommel 22 gebracht, wobei der Mittelantrieb 44
zu der neuen Aufwickeltrommel 22 transferiert wird.
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Die Hilfsgabeln 32, d. h. die Transferelemente, sind
zu ihrer Anfangsposition zuriickgesetzt worden, wo-
bei das Aufwickeln auf der neuen Aufwickeltrommel
22 stattfindet. Die Transfervorrichtung 45 und der Mit-
telantrieb 44 werden fir den nachsten Austausch zu
der neuen Aufwickeltrommel 22 riickgesetzt.

[0017] In den in den Fig. 2 bis 4 gezeigten Zustan-
den ist eine Druckwalze 35 angewendet worden, um
einen Zutritt von Luft in die Maschinenrolle 20 zu ver-
hindern. Mittels der Druckwalze 35 ist es auch mog-
lich, auf die Struktur der Maschinenrolle 20 einzuwir-
ken. Die Druckwalze 35 wird mit der Maschinenrolle
in Kontakt gebracht, bevor die Maschinenrolle 20 von
dem Aufwickelzylinder 15 losgeldst wird.

[0018] Vorstehend ist die Erfindung lediglich mit Be-
zugnahme auf einige ihrer bevorzugten beispielhaf-
ten Ausfihrungsbeispiele beschrieben worden. Dies
soll jedoch die Erfindung nicht nur auf diese Ausflih-
rungsbeispiele beschranken, sondern sind viele Ab-
wandlungen und Modifikationen innerhalb des in den
folgenden Anspriichen definierten Bereiches der er-
finderischen Idee moglich.

Patentanspriiche

1. Verfahren beim Aufrollen, bei dem eine aufzu-
rollende Bahn (W) tber einen Aufrollzylinder (15) zu
einer Aufrolltrommel tritt, die durch einen Zentralan-
trieb (44, 54) angetrieben wird und an Schienen (10)
angeordnet ist und an der eine Maschinenrolle (20)
ausgebildet wird, und
bei dem, wenn die Maschinenrolle (20) voll wird, eine
neue Aufrolltrommel (22) in eine Bereitschaftspositi-
on gebracht wird, um die Bahn von dem Aufrollzylin-
der zu ubernehmen, dadurch gekennzeichnet,
dass bevor die Bahn (W) durch die neue Aufrolltrom-
mel (22) Gbernommen wird, eine Presswalze (35) in
Kontakt mit der Maschinenrolle (20) gebracht wird,
um einen zusatzlichen Spalt zu erzeugen, wobei
wéhrend der Ubertragung der Maschinenrolle (20) zu
der Austauschposition die Presswalze (35) in Kontakt
mit der Maschinenrolle (20) an einem Punkt gehalten
wird, an dem die eintreffende Bahn (W) im Wesentli-
chen den Mantel der Maschinenrolle (20) trifft, so
dass die erforderliche Spannung der Bahn mittels ei-
nes Momentes (M) an der Mitte der Maschinenrolle
(20) erzeugt wird.

2. Verfahren gemaly Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Presswalze (35) in Kontakt
mit der Maschinenrolle (20) gebracht wird, um den
zusatzlichen Spalt zu erzeugen, um einen Zugang
von Luft in die Maschinenrolle (20) zu verhindern.

3. Verfahren gemal Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, dass die Presswalze (35) in Kontakt
mit der Maschinenrolle (20) gebracht wird, bevor die
Maschinenrolle von dem Aufrollzylinder (15) getrennt
wird.
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4. Verfahren gemal einem der vorherigen An-
spriche, dadurch gekennzeichnet, dass die Press-
walze (35) in Kontakt mit der Maschinenrolle (20) mit
einem Druck gebracht wird, um auf den Aufbau der
Maschinenrolle (20) einzuwirken.

5. Aufroller mit einem Aufrollzylinder (15) und ei-
ner Aufrolltrommel (22) und bei dem eine Bahn (W)
durch den dazwischenliegenden Aufrollzylinder (15)
auf die Aufrolltrommel durch einen Spalt (N) aufge-
rollt wird und somit eine Maschinenrolle (20) ausge-
bildet wird, dadurch gekennzeichnet, dass eine
Presswalze (35) so angeordnet ist, dass sie mit der
Maschinenrolle (20) in Kontakt gebracht wird, um ei-
nen zusatzlichen Spalt zu erzeugen, bevor die Bahn
(W) durch die neue Aufrolltrommel (22) Gbernommen
wird, wobei wahrend der Ubertragung der Maschi-
nenrolle (20) zu der Austauschposition die Presswal-
ze (35) in Kontakt mit der Maschinenrolle (20) an ei-
nem Punkt gehalten wird, an dem die eintreffende
Bahn (W) im Wesentlichen den Mantel der Maschi-
nenrolle (20) trifft, so dass die erforderliche Span-
nung der Bahn mittels eines Momentes (M) an der
Mitte der Maschinenrolle (20) erzeugt wird.

Es folgen 2 Blatt Zeichnungen
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Anhangende Zeichnungen
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