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©  Verfahren  und  Vorrichtung  zum  Splicen  von  Bahnen,  insbesondere  von  Papierbahnen  für  die 
Herstellung  von  Wellpappe. 

©  Das  Verfahren  zum  Spiicen  von  Bahnen,  insbe- 
sondere  von  Papierbahnen  für  die  Herstellung  von 
Wellpappe,  sieht  vor,  den  Anfang  einer  von  einer 
Rolle  (6)  abzuziehenden,  vorbereiteten  zweiten  Bahn 
(28)  an  einer  Verbindungsstelle  bei  Bahnstillstand 
mit  einer  von  einer  Rolle  (5)  ablaufenden  ersten 
Bahn  (13)  zu  verbinden.  Hierauf  wird  die  erste  Bahn 
(13)  abgeschnitten  und  die  Rolle  (6)  der  zweiten 
Bahn  durch  den  Bahnzug  beschleunigt,  so  daß  die 
Rolle  (6)  der  zweiten  Bahn  (28)  noch  vor  oder  wäh- 
rend  des  Bahnstilistandes  an  der  Verbindungsstelle 
durch  Ausübung  eines  Bahnzuges  beschleunigt  wird. 
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Verfahren  und  Vorrichtung  zum  Splicen  von  Bahnen,  insbesondere  von  Papierbahnen  für  die  Herstel- 
lung  von  Wellpappe 

Die  Erfindung  betrifft  ein  Verfahren  zum  Spü- 
ren  von  Bahnen,  insbesondere  von  Papierbahnen 
für  die  Herstellung  von  Wellpappe  mit  den  Merk- 
malen  des  Oberbegriffs  des  Patentanspruches  1. 
Darüberhinaus  betrifft  die  Erfindung  eine  Vorrich- 
tung  zum  Splicen  von  Bahnen  nach  dem  Oberbe- 
griff  des  Patentanspruches  10. 

Es  ist  ein  Verfahren  zum  Splicen  von  Papier- 
bahnen  für  die  Herstellung  von  Wellpappe  aus  der 
DE-OS  2  1  29  903  bekannt.  Hierbei  wird  der  Anfang 
einer  von  einer  Rolle  abzuziehenden  vorbereiteten 
zweiten  Bahn  mit  einer  von  einer  Rolle  ablaufenden 
ersten  Bahn.  z.B.  wenn  diese  zu  Ende  geht,  ver- 
bunden.  Hierbei  wird  die  erste  Bahn  an  der  Verbin- 
dungsstelle  zum  Stillstand  gebracht.  Nach  dem 
Verbinden  der  beiden  Bahnen  wird  die  erste  Bahn 
abgeschnitten.  Während  des  Bahnstillstandes  wur- 
de  die  aus  der  Vorrichtung  zum  Splicen  der  Bah- 
nen  weiter  auslaufende  Bahn  einer  Speichervorrich- 
tung  entnommen,  die  eine  oder  mehrere  Bahn- 
schleifen  enthält.  Nach  verbinden  der  Bahnen  wird 
der  stillgesetzte  Bahnteil  und  damit  auch  die  zweite 
vorbereitete  Bahnrolle  durch  den  ausgeübten  Bahn- 
zug  beschleunigt.  Nachteilig  ist  hierbei,  daß  die 
eine,  verhältnismäßig  große  Masse  aufweisende 
Rolle  der  zweiten  vorbereiteten  Bahn  von  der  Ge- 
schwindigkeit  Vo  bis  zur  Endgeschwindigkeit  V  be- 
schleunigt  werden  muß.  Bei  Hochleistungs-Well- 
pappeanlagen  soll  das  Splicen  und  damit  das 
Hochfahren  der  zweiten  Bahn  auf  die  hohe  Endge- 
schwindigkeit  zudem  verhältnismäßig  rasch  erfol- 
gen. 

Der  Erfindung  liegt  die  Aufgabe  zugrunde,  ein 
Verfahren  und  eine  Vorrichtung  zu  schaffen,  die  es 
ermöglicht,  auf  einfache  Weise  das  Splicen  von 
Bahnen  auch  bei  hoher  Geschwindigkeit  in  kürze- 
ster  Zeit  durchzuführen. 

Die  Erfindung  löst  diese  Aufgabe  mit  den 
Merkmalen  der  kennzeichnenden  Teile  des  Patent- 
anspruches  1  und  10. 

Da  die  Beschleunigung  der  zweiten  Bahn  mit 
Rolle  bereits  vor  oder  während  des  Bahnstillstan- 
des  an  der  Verbindungsstelle  erfolgt  und  nicht  erst 
nach  dem  Splicen  der  Bahnen  kann  die  Zeit  für 
das  Splicen  auch  bei  hoher  Geschwindigkeit  redu- 
ziert  werden.  Zusätzliche  und  separate  Antriebe  für 
die  zweite  Rolle  können  erspart  werden,  wenn  der 
Bahnzug  für  die  Rolle  der  zweiten  Bahn  durch 
Bildung  einer  Bahnschleife  zwischen  dem  Anfang 
dieser  Bahn  und  der  Rolle  gebildet  wird.  Ein  sol- 
cher  Antrieb  für  die  Beschleunigung  der  zweiten 
Bahnrolle  ist  einfach  herzustellen.  Nach  Ausgestal- 
tungen  der  Erfindung  kann  diese  Bahnschleife  für 
Speicherzwecke  und;oder  zur  Bahnspannungsrege- 

lung  verwendet  werden. 
Die  Vorrichtung  zur  Ausführung  eines  solchen 

Verfahrens  sieht  vor,  daß  zwischen  der  Rolle  der 
zweiten  Bahn  und  dem  festgesetzten  Anfang  dieser 

5  Bahn  eine  mindestens  eine  quer  zu  einem  Bahn- 
stück  verschiebbar  geführte  Speicherwalze  vorhan- 
den  ist,  deren  Verschiebeantrieb  zeitlich  und/oder 
kraftabhängig  steuerbar  ist. 

Weitere  Ausgestaltungen  der  Erfindung  erge- 
io  ben  sich  aus  den  Unteransprüchen. 

Die  Erfindung  wird  nachfolgend  anhand  von  in 
der  Zeichnung  dargestellten  Ausführungsbeispielen 
näher  erläutert.  In  der  Zeichnung  zeigen: 

Fig.  1  eine  schematische  Seitenansicht  einer 
15  Splicevorrichtung  mit  Abrollgestell  mit  rechter  ab- 

laufender  Bahnrolle  und  linker  vorbereiteter  Bahn- 
rolle: 

Fig.  2  eine  Ansicht  wie  in  Fig.  1,  jedoch  mit 
linker  ablaufender  Rolle  und  rechter  zum  Ablauf 

20  vorbereiteter  Rolle  und 
Fig.  3  eine  schematische  Ansicht  des  Bahn- 

verlaufs  von  der  Rolle  bis  zur  Splicestelle. 

Die  Erfindung  wird  nachfolgend  in  Verbindung 
25  mit  einer  Papierbahn  zur  Herstellung  von  Wellpap- 

pe  beschrieben. 
Ansteile  einer  Papierbahn  könnten  auch  andere 

Bahnarten  zur  Hersteilung  anderer  Produkte  be- 
nutzt  werden. 

30  Die  Vorrichtung  zum  Splicen  von  zwei  Papier- 
bahnen  umfaßt  eine  Splicevorrichtung  1  und  ein 
Abrollgesteli  2.  Das  Abrollgestell  2  weist  wie  üblich 
doppelte  Armpaare  3  und  4  zur  drehbaren  Aufnah- 
me  einer  ablaufenden  Papierrolle  5  und  einer  für 

35  den  späteren  Ablauf  vorbereiteten  Papierrolle  6  auf. 
Die  Papierrollen  5,  6  können  durch  eine  übliche 
zeitlich  steuerbare  und  einstellbare  Bremsvorrich- 
tung  gebremst  sein. 

Der  am  Boden  7  ruhende  Ständer  8  des  Abroll- 
40  gestells  2  setzt  sich  nach  aufwärts  in  einen  Stän- 

derteil  9  fort,  der  waagrechte  Wangen  10  der  Spli- 
cevorrichtung  1  trägt.  Zwischen  den  Wangen  10, 
von  denen  die  vordere  als  abgenommen  anzuse- 
hen  ist,  befindet  sich  am  rechten  Endteil  eine  Um- 

45  lenkwalze  11  und  eine  Umlenkwalze  12  für  die 
ablaufende  Bahn  13.  Eine  Anpreß-  und  Umlenkwal- 
ze  14,  wird  von  der  ablaufenden  Bahn  13  um- 
schlungen.  Von  dieser  Anpreß-  und  Umlenkwalze 
14  läuft  die  Bahn  13  dann  weiter  zu  einer  waag- 

50  recht  verschiebbar  geführten,  gegen  eine  voreinge- 
stellte  Kraft  bewegliche  Speicherwalze  15,  die  zwi- 
schen  der  vollausgezogenen  Endstellung  bis  zur 
strichpunktiert  angegebenen  Leerstellung  eine 
Bahn  schleife  16  bildet.  Von  der  Speicherwalze  15 

2 



3 EP  0  341  605  A2 

äuft  die  Bahn  13  waagrecht  zu  einer  Ablaufwalze 
17  am  linken  Ende  der  Wangen  10.  Von  dort 
gelangt  die  Bahn  13  weiter  zu  einer  nicht  darge- 
stellten  Vorrichtung  der  gesamten  Wellpappenanla- 
ge,  die  die  Bahn  13  mit  einer  entsprechenden 
Zugkraft  abzieht. 

Die  Anpreß-  und  Umlenkwalze  14  ist  an  einer 
Tin  und  her  schwenkbaren  Wippe  20  drehbar  gela- 
gert.  Die  Wippe  20  ist  um  die  ortsfeste  Mittelachse 
21  schwenkbar.  Am  gegenüberliegenden  Wippen- 
snde  ist  eine  weitere  Anpreß-  und  Umlenkwalze  22 
drehbar  angeordnet.  Die  Anpreß-  und  Umlenkwal- 
zen  14  und  22  sind  wechselweise  zueinander  ver- 
schiebbar. 

Unterhalb  der  Anpreß-  und  Umlenkwalze  14  ist 
sine  Haltewalze  25  drehbar  und  verschiebbar  in 
siner  Führungsbahn  26  angeordnet.  Die  Haltewalze 
25  hält  in  Arbeitsstellung  A  unterhalb  der  Anpreß- 
und  Umlenkwalze  14  den  Anfang  27  der  vorbereite- 
ten  Bahn  28  fest,  die  von  der  Bahnrolie  6  auf  dem 
Armpaar  4  abgezogen  wird. 

Hierzu  kann  die  Haltewalze  25  mit  einer  Haft- 
klebeschicht  29  versehen  sein. 

In  der  Ausgangsstellung  B  nimmt  die  Haltewai- 
ze  25  die  in  Fig.  1  strichpunktierte  Stellung  am 
linken  Ende  der  Wangen  10  ein.  In  diese  Aus- 
gangsstellung  B  gelangt  die  Haltewalze  über  die 
nach  abwärts  gekrümmte  Führungsbahn  26.  In  der 
Ausgangsstellung  B  ist  die  Haltewalze  25  in  ihrer 
Drehlage  festgelegt. 

Das  Ende  30  der  vorbereiteten  Papierbahn  28 
wird  zunächst  über  die  Umlenkwalze  31,  sowie 
eine  Speicherwalze  32  geführt  und  dann  über  die 
Haltewalze  25  gelegt. 

Ein  balkenförmiger  Messerträger  35  ist  in  Aus- 
gangsstellung  B  neben  der  Haitewaize  25  angeord- 
net.  Dieser  Messerträger  35  ist  gleichfalls  über  die 
Führungsbahn  26  in  diese  Ausgangsstellung  B  ver- 
schiebbar.  In  dieser  Ausgangsstellung  B  kann  der 
Messerträger  35  an  die  Haltewalze  25  angepreßt 
und  damit  verklinkt  sein. 

Die  Anpreßfläche  36  an  der  einen  Seite  37  des 
Messerträgers  35  ist  entsprechend  der  Oberfläche 
der  Haltewalze  25  gewölbt.  Die  Anpreßfläche  36 
kann  einen  entsprechenden  elastischen  Belag  auf- 
weisen. 

Das  Bahnende  30  wird  mit  einer  Verbindungs- 
schicht,  vorzugsweise  einem  beidseitig  klebenden 
Band  40,  vorzugsweise  5  cm  breit,  oder  einem 
anderen  Klebemittel,  z.B.  Hot  Melt,  aufgesprüht 
oder  als  Raupenauftrag,  versehen.  Hinter  dem  kle- 
benden  Band  40  wird  das  Ende  30  mittels  einem 
Messer  manuell  bzw.  automatisch  unter  Zuhilfenah- 
me  einer  Schneidleiste  (nicht  dargestellt)  definiert 
beschnitten. 

Die  Haltewalze  25  mit  dem  verklinkten  Messer- 
träger  35  mit  Bahn  28  wird  nun  in  die  Arbeitsstel- 
lung  A  nach  Fig.  1  verschoben.  Dabei  wird,  wie 

ersichtlich,  die  Bahn  28  um  die  Umlenkwalze 
geführt,  die  vorzugsweise  senkrecht  über  der  Um- 
lenkwalze  31  liegt.  Der  Messerträger  35  wird  in 
eine  horizontale  Lage  überführt.  Die  Haltewalze  25 

5  wird  dabei  in  einer  solchen  Stellung  gehalten,  daß 
das  Bahnende  30  die  Walze  25  halbkreisförmig 
umschließt. 

Der  Messerträger  35  besitzt  an  der  der  Seite 
37  gegenüberliegenden  Seite  38  wiederum  eine 

10  gewölbte  Anpreßfläche  43,  entsprechend  ausgebil- 
det  wie  die  Anpreßfläche  36.  Außerdem  besitzt  er 
eine  ebene,  vorzugsweise  waagrechte  Oberseite 
44,  über  die  die  ablaufende  Bahn  13  verläuft. 

Weiterhin  besitzt  der  Messerträger  35  zwei 
15  sich  über  die  ganze  Bahnbreite  erstreckende  Zak- 

kenmesser  45,  46  (Fig.  3).  Diese  sind  wechselwei- 
se  aus  der  eingezogenen  Stellung  in  die  Wirkstel- 
lung  ausschiebbar,  wozu  eine  nicht  dargestellte 
Messerantriebsvorrichtung  dient.  Die  Messer  45,  46 

20  verlaufen  schräg  zur  Bahn  13.  Das  ausgefahrene 
Messer  erstreckt  sich  dabei  in  den  freien  Zwickel- 
raum  47  zwischen  den  aneinandergepreßten  Wal- 
zen  14  und  25.  Dadurch  kann  die  ablaufende  Bahn 
13  in  geringster  Entfernung  von  der  linienförmigen 

25  Berührung  der  Walzen  14,  25  abgeschnitten  wer- 
den.  Diese  Entfernung  entspricht  etwa  der  Breite 
der  Verbindungsschicht,  z.B.  dem  Klebeband  40. 
Der  Messerträger  35  ist  über  die  sich  nach  rechts 
(Fig.  1)  fortsetzende  Führungsbahn  26  auch  in  eine 

30  rechte  Ausgangsstellung  ß'  überführbar.  In  dieser 
arbeitet  er  mit  einer  zweiten  Haltewalze  39  zusam- 
men,  um  den  Anfang  30  einer  vorbereiteten  Pa- 
pierrolle  6  in  dem  rechten  Armpaar  3,  wie  beschrie- 
ben,  zu  klemmen  (Fig.  2). 

35  Wie  aus  Fig.  1  ersichtlich,  sind  neben  den 
Anpreß-  und  Umlenkwalzen  14  und  22  höhenbe- 
wegliche  Anpreßbalken  50,  51  angeordnet.  Diese 
besitzen  an  ihrer  Unterseite  einen  Reibbelag  52. 
Die  Anpreßbalken  50,  51  werden  wechselweise  ge- 

40  gen  die  Oberseite  44  des  Messerträgers  35  ge- 
preßt  und  halten  dadurch  die  zwischen  der  Unter- 
seite  des  Anpreßbalkens  50,  51  und  der  Oberseite 
44  des  Messerbalkens  35  hindurchlaufende  ablau- 
fende  Papierbahn  13  fest. 

45  Zusätzlich  zu  der  Speicherwalze  32  am  linken 
Ende  der  Wange  10,  ist  am  rechten  Ende  dieser 
Wange  10  eine  weitere  Speicherwalze  55  vorhan- 
den.  Über  diese  verläuft  zunächst  das  Bahnende 
30'. 

so  Die  Speicherwalze  32  ist  durch  eine  Verschie- 
beführung  56  waagrecht  geführt.  Ist  das  Bahnende 
30  durch  die  Anpreß-  und  Umlenkwalze  25  zusam- 
men  mit  Messerträgern  35  in  die  Arbeitsstellung  A 
überführt,  verläuft  die  vorbereitete  Bahn  28  über 

55  die  Umlenkwalzen  31,  33. 
Sobald  die  Anpreß-  und  Umlenkwalze  25  mit 

angepreßtem  Messerträger  35  die  Arbeitsstellung  A 
einnimmt,  kann  folgeabhängig  oder  zeitgesteuert 
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=in  Verschiebeantneb  für  die  Speicherwalze  32  ein- 
geschaltet  werden.  Hierdurch  wird  die  Speicherwal- 
ze  32  senkrecht  gegen  das  Bahnstück  zwischen 
den  Umlenkwalzen  31  und  33  bewegt  und  nimmt 
3S  im  weiteren  Verlauf  unter  Bildung  einer  Schleife 
57  mit.  Da  der  Anfang  30  der  Bahn  28  in  Arbeits- 
stellung  A  festgeklemmt  ist,  wird  unter  Bildung  der 
Schleife  57  ein  Zug  auf  die  Bahn  28  und  damit 
eine  Drehung  auf  die  Rolle  6  in  Abiaufrichtung 
(entgegen  dem  Uhrzeigersinn)  bewirkt. 

Die  Bewegungsgeschwindigkeit  der  Speicher- 
rolle  32  kann  gleichbleibend  oder  zunehmend  ge- 
steuert  sein.  Vorzugsweise  ist  sie  so  ausgelegt,  daß 
wenn  die  Speicherwalze  32  ihre  in  Fig.  1  strich- 
punktiert  eingezeichnete,  rechte  Endstellung  er- 
reicht,  die  Geschwindigkeit  der  Bahnrolle  6  und 
damit  die  Geschwindigkeit  der  Bahn  28  im  Bereich 
der  Schleife  57  etwa  v  der  Auslaufgeschwindigkeit 
V  aus  der  Splicevorrichtung  1  bei  der  Auslaufwalze 
17  beträgt. 

Vor  oder  während  des  Erreichens  der  Endstel- 
lung  der  Speicherwalze  32  kann  die  Verbindung 
des  Endes  30  mit  der  ablaufenden  Bahn  13  erfol- 
gen.  Hierzu  wird  der  Anpreßbalken  50  gegen  den 
Messerträger  35  gepreßt.  Dadurch  wird  die  Bahn 
13  an  dieser  Stelle  stillgesetzt. 

Da  die  der  Splicevorrichtung  1  nachgeordnete 
Maschine  der  Wellpappenanlage  nach  wie  vor  ei- 
nen  Bahnzug  auf  die  Bahn  13  ausübt,  wird  die 
Speicherwalze  15  in  Richtung  nach  Links  in  Fig.  1 
unter  Verkleinerung  der  Schleife  16  verschoben. 

Die  Verbindung  des  Endes  30  der  Bahn  28  mit 
der  Bahn  13  erfolgt  nun  durch  Anpressen  der  Wal- 
ze  14  an  die  Haltewalze  25,  wozu  die  Wippe  20  im 
Uhrzeigersinn  um  die  Schwenkachse  21  ge- 
schwenkt  wird.  Dadurch  wird  die  Bahn  13  an  das 
Klebeband  40  am  Anfang  30  der  Bahn  28  ange- 
preßt  und  die  Klebeverbindung  vollzogen. 

Zugleich  wird  die  Anpreß-  und  Umlenkwalze  22 
in  Richtung  zur  Anpreß-  und  Umlenkwalze  14  hin 
verschoben  und  gegen  diese  gepreßt. 

Weiterhin  schneidet  das  Zackenmesser  45  die 
Bahn  13  ab.  Dadurch  wird  die  Stillsetzung  der 
Bahn  13  durch  die  Anpreßbalken  50  und  Messer- 
balken  44  aufgehoben.  Der  Anpreßbalken  50  fährt 
wieder  hoch.  Die  Anpressung  des  Messerträgers 
35  an  die  Haltewalze  25  wird  ebenfalls  aufgehoben; 
der  Messerträger  35  fährt  nach  rechts  aus. 

Der  von  einer  der  Splicevorrichtung  1  nachfol- 
genden  Maschine  der  Wellpappenanlage  weiter 
ausgeübte  Bahnzug  bewirkt  nun,  daß  die  mit  der 
Bahn  13  verbundene  Bahn  28  von  der  Rolle  6 
abgezogen  wird.  Die  Klebeverbindung  wird  dabei 
durch  die  Anpreßwalze  22  nachverpreßt. 

Die  in  der  rechten  Stellung  befindliche  Spei- 
cherwalze  32  kann  sich  nun  mit  vorbestimmter, 
gleichbleibender  oder  veränderbarer  Kraft  mit 
gleichbleibender  oder  veränderbarer  Geschwindig- 

keit  zurück  in  die  Ausgangsstellung  am  linken  Ende 
der  Wange  10  bewegen.  Die  Schleife  57  wirkt 
dabei  wie  eine  zusätzliche  Speicherschleife. 

Selbstverständlich  können  anstatt  einer  Spei- 
5  cherwalze  32  auch  mehrere  zur  Bildung  mehrerer 

Beschleunigungs-  und  Speicherschleifen  57  vor- 
handen  sein. 

Befindet  sich  nach  Fig.  2  die  ablaufende  Pa- 
pierrolle  5  auf  dem  linken  Armpaar  4,  so  ist  der 

w  vorbereiteten  Bahn  28  der  Papierrolle  6  auf  dem 
Armpaar  3  eine  weitere  Speicherwalze  55  zugeord- 
net.  Diese  Speicherwalze  55  ist  auf  der  Verschie- 
beführung  56  für  die  Speicherwalze  32  verschieb- 
bar.  An  trieb,  Anordnung  und  Wirkung  dieser  Spei- 

?5  cherwalze  55  entspricht  der  Speicherwalze  32. 
Hierbei  wirkt  die  Speicherwalze  55  nachdem  das 
Ende  30'  mittels  der  Anpreß-  und  Umlenkwalze  39 
und  des  Messerbalkens  35  durch  Verschieben  in 
die  Arbeitsstellung  A  nach  Fig.  2  überführt  wurde 

20  gegen  das  senkrecht  verlaufende  Bahnstück  zwi- 
schen  den  Umlenkwalzen  11  und  12  und  bildet  im 
weiteren  eine  Schleife  57  .  Hierbei  gelangt  die 
Speicherwalze  55  in  die  m  Fig.  2  strichpunktiert 
gezeichnete  linke  Endstellung.  Ansonsten  stimmt 

25  die  Anordnung  und  Bewegung  dieser  Speicherwal- 
ze  55  mit  der  der  Speicherwalze  32  überein.  Auch 
hier  können  mehrere  Speicherwalzen  55  zur  Bil- 
dung  mehrerer  Beschleunigungs-  und  Speicher- 
schleifen  57  vorhanden  sein. 

30  Wie  schon  beschrieben  erfüllen  die  Schleifen 
57  bzw.  57'  ebenso  wie  die  Speicherschleife  15 
Speicherwirkung. 

Zusätzlich  können  die  Speicherwalzen  15,  32 
und  55  zur  Bahnspannungsregelung  verwendet 

35  werden.  Die  Speicherwalze  1  5  wird  dann  nicht  fest 
eingeklinkt  in  einer  Endstellung  gehalten,  sonder 
sie  ist  in  einer  Sollstellung  (Mittelstellung)  nach 
links  bzw.  rechts  um  eine  vorbestimmte  Strecke 
horizontal  bewegbar.  Sie  wirkt  dabei  mit  einer  be- 

40  stimmten  Sollkraft  dem  von  einer  nachfolgenden 
Maschine  ausgeübten  Bahnzug  entgegen.  Ein  Meß- 
aufnehmer  (nicht  dargestellt),  z.B.  ein  Potentiome- 
ter,  erfaßt  die  Position  der  Walze  15  und  gibt  ein 
Signal  an  einen  Regler,  der  dieses  Signal  mit  ei- 

45  nem  Sollwert  entsprechend  der  Sollage  der  Walze 
15  vergleicht.  Hierdurch  wird  das  Bremsmoment  an 
der  ablaufenden  Rolle  5  entsprechend  geregelt 
(Lageregelung). 

Alternativ  hierzu  ist  auch  die  analoge  Verwen- 
50  dung  einer  der  beiden  Speicherwalzen  32  bzw.  55 

zur  Bahnspannungsregelung  möglich.  In  diesem 
Fall  fährt  die  jeweils  wirksame  Speicherwalze  32 
bzw.  55  in  eine  Sollstellung  unter  Bildung  einer 
kürzeren  Schleife.  Um  diese  Sollstellung  arbeitet 

55  die  jewei  lige  Speicherwalze  dann  als  sogenannte 
Tänzerwalze,  wie  beschrieben.  Nach  dem  Rollen- 
wechsel  wirkt  dann  die  jeweils  andere  Speicherwal- 
ze  als  Tänzerwalze. 

4 
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Ansprüche 

1.  Verfahren  zum  Splicen  von  Bahnen,  insbe- 
ondere  von  Papierbahnen  für  die  Herstellung  von 
Vellpappe,  bei  dem  der  Anfang  einer  von  einer 
tolle  abzuziehenden,  vorbereiteten  zweiten  Bahn 
in  einer  Verbindungsstelle  bei  Bahnstillstand  mit 
liner  von  einer  Rolle  ablaufenden  ersten  Bahn  ver- 
lunden  wird,  worauf  die  erste  Bahn  abgeschnitten 
/ird  und  die  Rolle  der  zweiten  Bahn  durch  den 
Jahnzug  beschleunigt  wird,  dadurch  gekennzeich- 
let.  daß  die  Rolle  (6)  der  zweiten  Bahn  (28)  noch 
'or  oder  während  des  Bahnstillstandes  an  der  Ver- 
jindungsstelle  durch  Ausübung  eines  Bahnzuges 
jeschieunigt  wird. 

2.  Verfahren  nach  Anspruch  1,  dadurch  ge- 
;ennzeichnet,  daß  der  Bahnzug  für  die  Rolle  (6) 
Jer  zweiten  Bahn  (28)  durch  Bildung  wenigstens 
äiner  Bahnschleife  (57)  zwischen  dem  Anfang  (30) 
jieser  Bahn  und  ihrer  Rolle  gebildet  wird. 

3.  Verfahren  nach  Anspruch  2,  dadurch  ge- 
cennzeichnet,  daß  die  Bahnschleife  (57)  durch  ein 
gegen  ein  Bahnstück  der  zweiten  Bahn  28  ver- 
schiebbar  angetriebene  Speicherwalze  (32)  gebil- 
det  wird. 

4.  Verfahren  nach  Anspruch  3,  dadurch  ge- 
kennzeichnet,  daß  die  Antriebskraft  der  Speicher- 
walze  (32)  größer  ist,  als  die  für  die  Rolle  (6)  der 
zweiten  Bahn  (28)  benötigte  Abzugskraft. 

5.  Verfahren  nach  Anspruch  4,  dadurch  ge- 
<ennzeichnet.  daß  die  Antriebsendgeschwindigkeit 
jer  Speicherwalze  (32)  etwa  v  von  der  Endge- 
schwindigkeit  V  der  ersten  Bahn  (13)  ist. 

6.  Verfahren  nach  Anspruch  4,  dadurch  ge- 
<ennzeichnet,  daß  die  Antriebskraft  der  Speicher- 
walze  (32)  kleiner  ist,  als  die  Abzugskraft  der  ablau- 
fenden  Bahn  (13). 

7.  Verfahren  nach  Anspruch  3,  dadurch  ge- 
<ennzeichnet,  daß  der  Antrieb  der  Speicherwalze 
(32)  zur  Bildung  der  Speicherschlaufe  (57)  zeitlich 
und/oder  kraftabhängig  gesteuert  wird. 

8.  Verfahren  nach  Anspruch  3,  dadurch  ge- 
kennzeichnet,  daß  der  Rücktrieb  der  Speicherwalze 
(32)  zur  Auflösung  der  Speicherschlaufe  (57)  zeit- 
lich  und/oder  kraftabhängig  gesteuert  wird. 

9.  Verfahren  nach  Anspruch  1,  dadurch  ge- 
kennzeichnet,  daß  die  gebildete  Bahnschlaufe  (57) 
als  zusätzlicher  Bahnspeicher  verwendet  wird. 

10.  Vorrichtung  zur  Ausführung  des  Verfahrens 
nach  einem  oder  mehreren  der  Ansprüche  1  bis  9, 
dadurch  gekennzeichnet,  daß  zwischen  der  Rolle 
(6)  der  zweiten  Bahn  und  deren  festgesetztem  An- 
fang  dieser  Bahn  eine  quer  zu  einem  Bahnstück 
verschiebbar  geführte  Speicherwalze  (32)  vorhan- 
den  ist,  deren  Verschiebeantrieb  zeitlich  und/oder 
kraftabhängig  steuerbar  ist. 

n.  vorncntung  nacn  ansprucn  iu,  uctuuiui 
gekennzeichnet,  daß  die  Speicherwalze  (32)  zwi- 
schen  einer  Ausgangs  Stellung  und  einer  Endstel- 
lung  hin  und  her  angetrieben  oder  gegen  eine 

>  Gegenkraft  verschiebbar  ist. 
12.  Vorrichtung  nach  Anspruch  11,  dadurch 

gekennzeichnet,  daß  die  Endverschiebegeschwin- 
digkeit  der  Speicherwalze  (32)  v  der  Ablaufge- 
schwindigkeit  V  der  Bahn  (13)  ist. 

o  13.  Vorrichtung  nach  Anspruch  10,  11  oder  12, 
dadurch  gekennzeichnet,  daß  die  Verschiebekraft 
und/oder  Geschwindigkeit  in  Richtung  der  Bildung 
der  Warenschleife  (57)  oder  in  Richtung  der  Schlei- 
fenauflösung  zeitlich  und/oder  kraftabhängig  steu- 

5  erbar  ist. 
14.  Vorrichtung  nach  Anspruch  10,  mit  einem 

Doppelrollenständer  und  einer  darüber  angeordne- 
ten  Splicevorrichtung,  dadurch  gekennzeichnet,  daß 
sowohl  der  ersten  Bahn  (13)  wie  auch  der  zweiten 

>o  Bahn  (28)  eine  Speicherwalze  (15,  32)  zugeordnet 
ist. 

15.  Vorrichtung  nach  Anspruch  14,  dadurch 
gekennzeichnet,  daß  die  Verschiebeführung  (56) 
auch  für  eine  zweite  Speicherwalze  (55)  vorgese- 

»5  hen  ist. 
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