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©  Bisher  verwendete  Rollenwechselvorrichtungen 
benötigen  Ersatzrollen,  bei  denen  die  Klebespitze 
vollständig  vorbereitet  ist,  d.h.,  bei  denen  auch  das 
Klebemittel  zum  Ankleben  der  ablaufenden  Bahn  an 
die  neue  Rolle  aufgetragen  ist.  Nachteilig  ist  dabei 
zum  einen  die  Bildung  einer  Restfahne  beim  Abtren- 
nen  der  alten  Bahn  von  der  nunmehr  ablaufenden 
neuen  Bahn  und  zum  anderen  der  zeitliche  Aufwand 
zum  Auftragen  des  Klebemittels,  insbesondere  dann, 
wenn  die  vorbereitete  Rolle  nicht  innerhalb  der  Kle- 
bemittelverwendungszeit  verwendet  werden  kann 
und  daher  eine  erneute  Klebespitzenvorbereitung  er- 
forderlich  wird. 

Die  erfindungsgemäße  Rollenwechselvorrichtung 
weist  eine  Klebemittelauftragvorrichtung  (6)  auf,  die 
so  angeordnet  ist,  daß  sie  ein  aufzubringendes  Kle- 
bemittel  auf  die  Bahn  (10)  der  in  Abwicklung  befind- 
lichen  Rolle  (2)  aufbringt.  Femer  ist  ein  in  einer 
Bahnandrück-  und  Trennvorrichtung  (5)  der  Rollen- 
wechselvorrichtung  enthaltenes  Messer  (12)  so  an- 
geordnet,  daß  nach  Trennen  der  restlichen  Bahn  der 
ersten  Rolle  von  der  nunmehr  ablaufenden  zweiten 
Rolle  keine  Restfahne  verbleibt. 

Die  Erfindung  ist  auf  alle  Rollenwechselvorrich- 
tungen  anwendbar. 
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ROLLENWECHSELVORRICHTUNG  FÜR  EINE  DRUCKMASCHINE 

Die  vorliegende  Erfindung  betrifft  eine  Rollen- 
wechselvorrichtung  für  eine  Druckmaschine  mit 
den  Merkmalen  des  Oberbegriffs  des  Anspruchs  1  . 

Aus  der  DE-OS  22  24  733  ist  eine  Rollenwech- 
selvorrichtung  mit  einer  Rollensteuerung  zum  un- 
terbrechungsfreien  Verkleben  von  Materialbahnen 
bekannt,  die  so  ausgebildet  ist,  daß  sie  beim  Ver- 
kleben  der  beiden  aufeinanderfolgenden  Material- 
bahnen  eine  kurze  und  genaue  Restfahnenlänge 
einhält.  Die  Rollenwechselvorrichtung  weist  ein  um 
eine  horizontale  Achse  schwenkbares,  zur  Aufnah- 
me  von  aufeinanderfolgend  abzuwickelnden  Rollen 
bahnförmigen  Bedruckstoffs  ausgelegtes  Rollen- 
wechselgestell,  eine  Vorrichtung  zum  Begrenzen 
der  Abwickelgeschwindigkeit  einer  in  Abwicklung 
befindlichen  ersten  Rolle  bahnförmigen  Bedruck- 
stoffs,  einen  Synchronisierantrieb  zum  Beschleuni- 
gen  der  zweiten,  d.h.,  der  neuen  Rolle  auf  die 
Abwickelgeschwindigkeit  der  ersten  Rolle  und  eine 
Vorrichtung  mit  einer  Bürste  und  einem  Messer 
zum  Ankleben  der  ablaufenden  Bahn  der  ersten 
Rolle  an  die  neue  Rolle  und  zum  anschließenden 
Abtrennen  der  restlichen  Bahn  der  ersten  Rolle  von 
der  nunmehr  ablaufenden  Bahn  der  zweiten  Rolle 
auf.  Die  Rollensteuerung  weist  einen  elektronischen 
Impulsgeber  auf,  der  eine  Reihe  von  Impulsen  ab- 
gibt,  mit  denen  zum  einen  die  Position  der  Klebe- 
stoffs  auf  der  Rolle  angegeben  wird  und  mit  denen 
zum  anderen  die  Klebebürste  zum  Andrücken  der 
ablaufenden  Materialbahn  an  die  neue  Bahn  und 
das  Messer  zum  Abschneiden  der  Restfahne  ge- 
steuert  werden,  wobei  die  Auswertung  der  Impulse 
durch  digitale  Zähleinrichtungen  bzw.  Zeitglieder 
erfolgt. 

Bei  der  bekannten  Vorrichtung  wird  eine  am 
Rollenanfang  mit  einem  Klebemittel  versehene  Er- 
satzrolle  in  das  Rollenwechselgestell  eingespannt. 
Nach  Auslösen  des  Klebevorgangs  wird  die  Bahn 
der  in  Abwicklung  befindlichen  Rolle,  die  im  folgen- 
den  auch  als  Restrolle  bezeichnet  wird,  mittels 
einer  Klebevorrichtung  gegen  die  auf  Abwickelge- 
schwindigkeit  gebrachte  Ersatzrolle  gedrückt.  Da- 
durch  erfaßt  die  ablaufende  Bahn  den  Anfang  der 
neuen  Rolle  und  reißt  diesen  mit,  wodurch  das 
Abwickeln  der  Ersatzrolle  eingeleitet  ist.  Nach  er- 
folgtem  Ankleben  der  ablaufenden  Bahn  an  die 
neue  Bahn  trennt  eine  Schneidevorrichtung  die 
Bahn  der  Restrolle  von  der  sich  nun  abwickelnden 
Bahn  ab,  wodurch  ein  mehr  oder  weniger  langes 
Bahnstück  mit  frei  beweglichem  Ende  in  die  Druck- 
werke  hineingezogen  wird.  Dieses  frei  bewegliche 
Bahnstück  kann  sich  in  den  Druckwerken  verfan- 
gen  und  unter  Beschädigung  oder  sogar  Zerreißen 
der  nunmehr  in  Abwicklung  befindlichen  Bahn  ab- 
reißen  und  sich  dann  irgendwo  in  der  Druckmaschi- 

ne  festsetzen  oder  auf  sonstige  Weise  den  Druck- 
betrieb  stören. 

Aufgabe  der  Erfindung  ist  es,  eine  Rollenwech- 
selvorrichtung  so  auszubilden,  daß  bei  einem  Rol- 

5  lenwechsel  nach  erfolgtem  Abschneiden  der  Bahn 
der  Restrolle  an  der  sich  nun  abwickelnden  Bahn 
kein  Bahnstück  mit  frei  beweglichem  Ende  ver- 
bleibt. 

Diese  Aufgabe  wird  durch  eine  Rollenwechsel- 
io  Vorrichtung  mit  den  Merkmalen  des  Patentan- 

spruchs  1  gelöst. 
Vorteilhafte  Weiterbildungen  der  Erfindung  sind 

Gegenstand  von  Unteransprüchen. 
Weitere  Merkmale  und  Zweckmäßigkeiten  der 

15  Erfindung  ergeben  sich  aus  der  Beschreibung  ei- 
nes  Ausführungsbeispiels  anhand  der  Zeichnung. 
Die  Zeichnung  zeigt  in 
schematischer  Darstellung  eine  in  Klebestellung 
befindliche  Rollenwechselvorrichtung  in  einer 

20  erfindungsgemäßen  Ausführungsform. 
Die  erfindungsgemäße  Rollenwechselvorrich- 

tung  weist  ein  doppelarmiges  Rollenwechselgestell 
1,  das  zur  Aufnahme  einer  abzuwickelnden  ersten 
Rolle  2  eines  bahnförmigen  Bedruckstoffs  und  ei- 

25  ner  anschließend  abzuwickelnden  zweiten  Rolle  ei- 
nes  bahnförmigen  Bedruckstoffs,  der  Ersatzrolle  3, 
ausgelegt  ist  und  das  um  eine  horizontal  verlaufen- 
de  Achse  in  beiden  Richtungen  schwenkbar  ist, 
eine  als  Gurtantrieb  ausgelegte  erste  Antriebs-  und 

30  Bremsvorrichtung  4  zum  Konstanthalten  der  Abwik- 
kelgeschwindigkeit  der  jeweils  in  Abwicklung  be- 
findlichen  Rolle  2  bei  in  Abwicklungsstellung  be- 
findlichem  Rollenwechselgestell  1  und  zum  Be- 
schleunigen  der  Ersatzrolle  3  auf  die  geforderte 

35  Abwickelgeschwindigkeit  bei  in  Klebestellung  be- 
findlichem  Rollenwechselgesteil  1,  eine 
Bahnandrück-  und  Schneidevorrichtung  5  zum  An- 
drücken  des  Bahnendes  der  in  Abwicklung  befindli- 
chen  Rolle  2  an  den  Bahnanfang  der  anschließend 

40  abzuwickelnden  Ersatzrolle  3  beim  Klebevorgang, 
eine  Klebemittelauftragvorrichtung  6,  eine  in  Abwik- 
kelrichtung  nach  der  Bahnandrück-  und  Schneide- 
vorrichtung  5  angeordnete  Klebemitteldeaktivie- 
rungsvorrichtung  7  und  -an  jedem  Arm  des  Rollen- 

45  wechselgestells  eine  als  Restrollenantriebsvorrich- 
tung  dienende  zweite  Antriebs-  und  Bremsvorrich- 
tung  8  bzw.  9  auf.  Wird  beim  Abwickeln  einer  Bahn 
10  von  der  Rolle  2  eine  vorgegebene  Restlänge 
dieser  Bahn  10  erreicht,  so  wird  in  an  sich  bekann- 

50  ter  Weise  der  Rollenwechsel  ausgelöst. 
Der  Rollenwechsel  umfaßt  im  wesentlichen  die 

Schritte  des  Schwenkens  des  Rollenwechselge- 
stells  1  derart,  daß  die  Rolle  2  in  eine  untere 
Rollenwechselgestellposition  gelangt  und  gleichzei- 
tig  die  Ersatzrolle  3  die  obere  Rollenwechselge- 
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Stellposition  einnimmt,  des  Auftragens  eines  Klebe- 
mittels  auf  einen  Abschnitt  der  restlichen  Bahn  der 
Rolle  2  mittels  einer  Klebemittelauftragvorrichtung 
6,  des  Beschleunigens  der  Ersatzrolle  3  auf  die 
Abwickelgeschwindigkeit  und  des  Andrückens  der 
ablaufenden  Bedruckstoffbahn  10  an  die  Rolle  3 
zwecks  Anklebens  der  Bahn  10  der  Rolle  2  an  den 
Bahnanfang  der  Rolle  3  und  des  anschließenden 
Abschneidens  der  Bahn  10  von  der  nunmehr  ablau- 
fenden  Bahn  der  Rolle  3. 

Das  Auftragen  eines  Klebemittels  erfolgt  im 
vorliegenden  Ausführungsbeispiel  in  Form  des  Auf- 
sprühens  von  Klebstoff  mittels  einer  quer  zur  Ab- 
wickelrichtung  der  Bahn  10  angeordneten  Klebe- 
mittelauftragvorrichtung  6,  die  aus  einer  Mehrzahl 
unabhängig  voneinander  steuerbarer  Klebemittel- 
auftragelemente  gebildet  ist. 

Das  Abschneiden  der  restlichen  Bahn  der  Rolle 
2  erfolgt  innerhalb  des  mit  Klebstoff  versehenen 
Abschnitts  der  Bahn  der  Rolle  2,  so  daß  keine 
Restfahne  entsteht.  Dabei  wird  das  Messer  der 
Bahnandrück-  und  Schneidevorrichtung  5  so  einge- 
stellt,  daß  der  Schnitt  in  einem  in  Abwickelrichtung 
gesehen  hinteren  Abschnitt  des  mit  Klebstoff  ver- 
sehenen  Abschnitts  der  Bahn  der  Rolle  2  erfolgt 
und  daß  die  Schnittiefe  gerade  ausreichend  ist,  um 
die  ablaufende  Bedruckstoffbahn  abzutrennen, 
ohne  jedoch  dabei  die  neue  Bahn  zu  verletzen. 

Nachdem  die  ablaufende  Bedruckstoffbahn  10 
an  der  Bahnandrück-  und  Schneidevorrichtung  vor- 
beigelaufen  ist,  wird  sie  an  einer  Klebemitteldeakti- 
vierungsvorrichtung  7  vorbeigeführt,  um  eventuell 
von  der  neuen  Bahn  beim  Klebevorgang  nicht  ab- 
gedecktes  Klebemittel  zu  neutralisieren  bzw.  zu 
deaktivieren,  bevor  die  Bedruckstoffbahn  10  mit 
ihrer  Klebeseite  auf  eine  Walze  trifft.  In  Abände- 
rung  der  beschriebenen  Ausführungsform  kann  das 
Auftragen  des  Klebemittels  durch  an  sich  bekannte 
Steuereinrichtungen  so  impulsgesteuert  werden, 
daß  der  Beginn  der  mit  dem  Klebemittel  versehe- 
nen  Fläche  mit  der  Kante  des  Bahnanfangs  der 
neuen  Rolle  übereinstimmt. 

Die  Steuerung  des  Ablaufes  des  Rollenwech- 
sels  und  die  dafür  erforderliche  Steuerung  der  ein- 
zelnen  Funktionselemente  erfolgen  mittels  einer 
Steuereinrichtung  13.  Die  Steuereinrichtung  13  ist 
zu  diesem  Zweck  einerseits  mit  den  zu  steuernden 
Elementen,  z.B.  der  ersten  Antriebs-  und  Brems- 
vorrichtung  4,  der  jeweiligen  zweiten  Antriebs-  und 
Bremsvorrichtung  8  bzw.  9,  der  Bahnandrück-  und 
Bremsvorrichtung  5  und  der  Klebemittelauftragvor- 
richtung  6,  und  andererseits  mit  einer  Mehrzahl  von 
Meßwertgebern,  wie  z.B.  Drehzahlgebern  14,  von 
denen  je  einer  einer  Wickelrolle  zugeordnet  ist,  und 
einer  die  Länge  der  abgewickelten  Bahn  ermitteln- 
den  Auswertevorrichtung  15  wirkungsmäßig  ver- 
bunden.  In  der  Zeichnung  sind  die  Verbindungen 
der  Übersichtlichkeit  halber  nur  als  von  der  Steuer- 

einrichtung  13  ausgehende  Pfeile  bzw.  zu  dieser 
Einrichtung  führende  Pfeile  mit  dem  jeweiligen  Be- 
zugszeichen  des  sendenden  oder  empfangenden 
Elements  dargestellt. 

5  Während  des  Abwickeins  der  zu  bedruckenden 
Bahn  10  der  Rolle  2  wird  laufend  ermittelt,  wieviel 
Bedruckstoff  bereits  von  der  Rolle  2  abgewickelt 
worden  ist.  Dies  kann  in  an  sich  bekannter  Weise, 
z.B.  durch  eine  an  der  ablaufenden  Bedruckstoff- 

w  bahn  anliegende  Meßrolle  mit  zugehöriger  Aus- 
werteeinrichtung  15,  erfolgen.  Dabei  empfängt  die 
Steuereinrichtung  13  von  der  Auswerteeinrichtung 
15  laufend  Signale,  die  der  Länge  der  abgewickel- 
ten  Bahn  entsprechen,  und  ermittelt  daraus  die  im 

15  folgenden  kurz  als  Restrollenlänge  bezeichnete  ak- 
tuelle  Restlänge  der  Bedruckstoffbahn  der  Rolle  2. 
Bei  Erreichen  einer  ersten  restlichen  Länge  oder 
nach  Abwickeln  einer  durch  den  Druckauftrag  be- 
stimmten  Abwickellänge  wird  von  der  Steuerein- 

20  richtung  13  ein  Signal  erzeugt,  das  den  Rollen- 
wechsel  auslöst. 

Die  erste  Restrollenlänge  wird  von  der  Steuer- 
einrichtung  13  unter  Berücksichtigung  der  Abwik- 
kelgeschwindigkeit  der  Bedruckstoffbahn  und  unter 

25  Berücksichtigung  der  Arbeitsgeschwindigkeiten  der 
einzelnen  Vorrichtungsteile  aus  einer  zweiten  Rest- 
rollenlänge  ermittelt.  Die  zweite  Restrollenlänge  ist 
jene  auf  der  in  Abwicklung  befindlichen  Rolle  ver- 
bleibende  Länge  Bedruckstoffs,  bei  der  die  in  Ab- 

30  Wicklung  befindliche  Bahn  an  die  neue  Bahn  ange- 
klebt  und  dann  abgetrennt  werden  soll.  Diese  Län- 
ge  ist  gleich  der  vorgegebenen  minimalen  Restrol- 
lenlänge.  Die  hierzu  erforderlichen  Daten  werden 
entweder  von  Hand  oder  als  ein  maschinell  einles- 

35  barer  Datensatz  eingegeben.  Dabei  können  die  er- 
forderlichen  Daten  je  nach  Eingabemöglichkeiten 
der  Steuereinrichtung  sowie  je  nach  Art  und  Vielfalt 
der  zu  verarbeitenden  Bedruckstoffe  und  eventuell 
damit  zusammenhängender  Verarbeitungsmerkma- 

40  le,  wie  etwa  einer  speziellen  Abwickelgeschwindig- 
keit,  als  direkte  Maßangaben,  als  kodierte  Daten 
oder  in  sonstiger  geeigneter  Weise,  und  zwar  ent- 
weder  auftragsweise  oder  als  Daten  für  eine  Folge 
von  Aufträgen,  eingegeben  werden. 

45  Die  vorstehend  beschriebene  Rollenwechsel- 
vorrichtung  weist  gegenüber  bisher  verwendeten 
Rollenwechselvorrichtungen  den  Vorteil  auf,  das 
zum  Ankleben  der  neuen  Bahn  an  die  ablaufende 
alte  Bahn  erforderliche  Klebemittel  erst  unmittelbar 

so  vor  dem  Klebevorgang,  und  zwar  auf  die  ablaufen- 
de,  d.h.  auf  die  alte  Bahn  aufzutragen.  Dadurch 
beschränkt  sich  das  Vorbereiten  der  neuen  Wickel- 
rollen  im  wesentlichen  auf  das  Abtragen  beschä- 
digter  äußerer  Lagen  und  das  leicht  lösbare  Befe- 

55  stigen  des  Bahnanfangs  auf  der  äußeren  Rollenla- 
ge  der  jeweiligen  Rolle.  Das  bedeutet  insbesonde- 
re,  daß  eine  Vorausberechnung  eines  Tagesbedarfs 
oder  dergleichen  an  Bedruckstoffbahnrollen  zum 

3 



5 EP  0  436  826  A2 6 

Versehen  des  jeweiligen  Bahnanfangs  mit  einem 
Klebemittel  entfällt,  was  insbesondere  angesichts 
der  im  Regelfall  kurzen  Verwendbarkeitsdauer  der 
üblicherweise  verwendeten  Klebemittel  von  Bedeu- 
tung  ist. 

Ein  weiterer  Vorteil  des  erfindungsgemäßen 
Klebemittelauftrags  ist  darin  zu  sehen,  daß  beim 
Abtrennen  der  alten  Bahn  von  der  nunmehr  ablau- 
fenden  neuen  Bahn  keine  Restfahne  entsteht,  die 
im  Maschinenelement  hängenbleibt  oder  zu  einem 
Sicher-Halt  führen  kann.  Ferner  ist  der  Klebemittel- 
auftrag  von  der  Gestalt  des  Bahnanfangs  der  neuen 
Rolle,  d.h.  von  der  Form  der  Klebespitze,  unabhän- 
gig- 

Das  Auftragen  des  Klebemittels  auf  die  alte 
Bahn  ist  auch  in  sofern  von  Vorteil,  als  beim  Auftra- 
gen  des  Klebemittels  kein  Bereich  für  den  Verlauf 
der  Antriebsgurte  der  zweiten  Antriebs-  und  Brems- 
vorrichtung  4  ausgespart  zu  werden  braucht.  Da- 
durch  entfällt  die  Störanfälligkeit  der  Klebestelle, 
die  bis  jetzt  dadurch  gegeben  ist,  daß  die  Klebe- 
stelle  durch  im  Trockner  auftretende  Turbulenzen 
dazu  neigt,  sich  vom  klebstofffreien  Bereich  aus 
aufzuweiten  und  dann  aufzureißen.  Außerdem  wird 
die  Steuerung  der  Klebemittelauftragvorrichtung 
vereinfacht.  Unabhängig  von  den  sogenannten  Vor- 
teilen  ist  die  oben  beschriebene  Rollenwechselvor- 
richtung  in  allen  ihren  Funktionen,  also  auch  in  der 
Funktion  des  Klebemittelauftrags,  automatisierbar. 
Dabei  kann  die  Steuerung  vollautomatisch,  z.B.  auf 
der  Grundlage  von  über  ein  Programm  eingegebe- 
nen  Daten,  die  für  die  Abwicklung  der  Folge  von 
Druckaufträgen  erforderlich  sind,  erfolgen.  Die 
Steuerung  kann  aber  auch  teilautomatisch  erfolgen, 
d.h.,  durch  jedesmaliges  Auslösen  der  Folge  von 
Schritten  des  Rollenwechselvorgangs  durch  Einga- 
be  eines  Startbefehls  bzw.  Startsignals  von  Hand. 
Eine  teilautomatische  Steuerung  kann  insbesonde- 
re  dann  von  Vorteil  sein,  wenn  zwecks  hoher  Flexi- 
bilität  der  Ausführung  von  Druckaufträgen  über  die 
jeweilige  Folge  der  Druckaufträge  und,  damit  zu- 
sammenhängend,  zum  Beispiel  über  die  Breite  der 
verwendeten  Bedruckstoffbahn  kurzfristig  entschie- 
den  werden  soll. 

Patentansprüche 

1.  Rollenwechselvorrichtung  für  eine  Druckma- 
schine  mit  einem  um  eine  horizontale  Achse 
schwenkbaren,  zur  Aufnahme  von  aufeinander- 
folgend  abzuwickelnden  Rollen  (2,3)  bahnför- 
migen  Bedruckstoffs  ausgebildeten  Rollen- 
wechselgestell  (1),  einer  wenigstens  einen  Gurt 
aufweisenden  ersten  Antriebs-  und  Bremsvor- 
richtung  (4)  zum  Begrenzen  der  Abwickelge- 
schwindigkeit  einer  in  Abwicklung  befindlichen 
ersten  Rolle  (2)  bahnförmigen  Bedruckstoffs 
auf  einen  vorgegebenen  Wert, 

einer  zweiten  Antriebs-  und  Bremsvorrichtung 
(8  bzw.  9)  zum  Antreiben  einer  zweiten  Rolle 
(3)  bahnförmigen  Bedruckstoffs,  einer 
Bahnandrück-  und  Trennvorrichtung  (5)  zum 

5  Andrücken  der  Bahn  (10)  der  in  Abwicklung 
befindlichen  ersten  Rolle  (2)  an  die  zweite  Rol- 
le  (3)  bei  Ausführung  eines  Klebevorgangs  im 
Rahmen  eines  Rollenwechsels  und  zum  Tren- 
nen  der  restlichen  Bahn  (10)  der  ersten  Rolle 

w  (2)  von  der  nach  erfolgtem  Ankleben  in  Ab- 
wicklung  befindlichen  zweiten  Rolle  (3), 
dadurch  gekennzeichnet,  daß  eine  Klebemittel- 
auftragvorrichtung  (6)  so  angeordnet  ist,  daß 
sie  ein  Klebemittel  auf  die  der  zweiten  Rolle 

15  (3)  zugewandte  Fläche  der  Bahn  (10)  der  in 
Abwicklung  befindlichen  ersten  Rolle  (2)  auf- 
bringen  kann. 

2.  Rollenwechselvorrichtung  nach  Anspruch  1, 
20  gekennzeichnet  durch  eine  Klebemitteldeakti- 

vierungsvorrichtung  (7)  zum  Deaktivieren  von 
auf  der  ablaufenden  Bahn  (10)  nach  ausgeführ- 
tem  Klebevorgang  nicht  durch  die  Bahn  der 
zweiten  Rolle  (3)  abgedecktem  Klebemittel. 

25 
3.  Rollenwechselvorrichtung  nach  Anspruch  1 

oder  2,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  die  Kle- 
bemitteldeaktivierungsvorrichtung  (7)  in  Rollen- 
abwicklungsrichtung  nach  der  Bahnandrück- 

30  und  Trennvorrichtung  (5)  und  vor  einer  ersten 
Bedruckstoffbahnumlenkwalze  (11)  angeordnet 
ist. 

4.  Rollenwechselvorrichtung  nach  einem  der  An- 
35  sprüche  1  bis  3,  dadurch  gekennzeichnet,  daß 

die  Bahnandrück-  und  Trennvorrichtung  (5)  ein 
Messer  (12)  aufweist. 

5.  Rollenwechselvorrichtung  nach  Anspruch  4, 
40  dadurch  gekennzeichnet,  daß  das  Messer  (12) 

so  angeordnet  ist,  daß  das  Trennen  der  restli- 
chen  Bahn  (10)  der  ersten  Rolle  (2)  von  der 
nach  erfolgtem  Ankleben  in  Abwicklung  befind- 
lichen  zweiten  Rolle  (3)  innerhalb  eines  mit 

45  dem  Klebemittel  versehenen  Bereiches  der 
Bahn  (10)  erfolgt. 

6.  Rollenwechselvorrichtung  nach  einem  der  An- 
sprüche  1  bis  5,  gekennzeichnet  durch  eine 

50  Steuereinheit  (13)  zum  Steuern  des  Ablaufs 
des  Rollenwechsels. 

7.  Rollenwechselvorrichtung  nach  Anspruch  6, 
dadurch  gekennzeichnet,  daß  die  Steuereinheit 

55  (13)  mit  dem  Rollenwechselgestell  (1),  der  er- 
sten  Antriebs-  und  Bremsvorrichtung  (4),  der 
zweiten  Antriebs-  und  Bremsvorrichtung  (8;9), 
der  Bahnandrück-  und  Trennvorrichtung  (5) 

1 
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und  der  Klebemittelauftragvorrichtung  (6)  wir- 
kungsmäßig  verbunden  ist. 

8.  Rollenwechselvorrichtung  nach  Anspruch  6 
oder  7,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  die 
Steuereinheit  (13)  mit  der  Klebemitteldeaktivie- 
rungsvorrichtung  (7)  wirkungsmäßig  verbunden 
ist. 
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