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Beschreibung

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Vorberei-
tung einer Bedruckstoffbahnrolle far den fliegenden
Rollenwechsel sowie eine derart hergestellte Rolle.

Rollenrotationsdruckmaschinen, wie sie zum Bei-
spiel im Zeitungsdruck Verwendung finden, weisen
einen - oder in der Regel sogar mehrere - Rollenwechs-
ler auf, um ein unterbrechungsfreies Bedrucken durch
automatisches Ankleben einer neuen bzw. Ersatz-
Bedruckstoftbahnrolle an eine in Abwicklung befindli-
che, zu ersetzende Rolle zu erméglichen. Ein zuverlas-
siges Ankleben des Anfangs der neuen Rolle an die in
Abwicklung befindliche Rolle ist jedoch nur méglich,
wenn die jeweilige neue Rolle in geeigneter Weise vor-
bereitet worden ist. In der Regel erfolgt diese Vorberei-
tung manuell, und zwar entweder bei bereits in den
Rollenwechsler eingespannter Rolle oder an einem
gesonderten Arbeitsplatz abseits der Druckmaschine.

Aus der EP 0 129 238 ist ein Verfahren zum Vorbe-
reiten einer Bedruckstoffbahnrolle bekannt, gemaB des-
sen - nach erfolgtem Auspacken der Rolle und
Entfernen der beschadigten &uBeren Lagen - die
gerade geschnittene Kante der Bahn mit einer Mehrzahl
von Klebestreifen auf der darunterliegenden Lage befe-
stigt wird. Die Klebestreifen werden bei in den Rollen-
wechsler eingespannter Rolle mit einer Perforation
versehen, um das AufreiBen der Klebestreifen beim
Ankleben des Rollenanfangs an die Bahn der zu erset-
zenden Rolle zu erleichtern.

Aus der DE 38 11 138 A1 ist ein Verfahren zum
maschinellen Behandeln des Endabschnitts von aufge-
rolitem Papier bekannt. GemaB dieses Verfahrens wird
eine Papierrolle in eine Papierzuflhreinrichtung einer
papierverarbeitenden Maschine eingespannt. Dann
wird eine Schneidvorrichtung gegen die Umfangsflache
der Papierrolle angelegt und quer verfahren, um meh-
rere Papierwindungen als AusschuB zu durchtrennen.
Der Ausschuf3 wird von einer Aufnahmeeinrichtung auf-
genommen. Zwei an beiden Seiten des Papierendab-
schnitts sitzende Messer werden in Querrichtung zur
Mitte bewegt, wahrend das Papier zurGckgespult wird,
um einen V-Schnitt auszubilden. Entlang der Papier-
schnittkante wird Kleber aufgebracht. Das Papierende
wird auf die Papierrolle zuriickgewickelt. Das Verfahren
kann durchgeflihrt werden, wahrend die Maschine am
Laufen gehalten wird.

GemaB der EP 0 418 572 A2 wird eine neue
Bedruckstoftbahnrolle Gber ihre gesamte Breite mit
einem durchgehenden Klebestreifen zugeklebt, der zur
Erleichterung des AufreiBens nach der Anklebung in
der nicht klebenden mittleren Zone langsperforiert ist.
AnschlieBend an den Klebestreifen wird auf den Rollen-
anfang mit einem Klebemittel eine Anklebeflache
geschaffen.

Die nach den bekannten Verfahren zur Vorberei-
tung einer Bedruckstoffbahnrolle far den fliegenden
Rollenwechsel vorbereiteten Rollen weisen zum Teil
eine komplexe Geometrie der Bahnanfangskante und
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eine entsprechend komplexe Geometrie des Klebemu-
sters fr die Verbindungskiebung auf. Zum Teil werden
aber auch durch deren Form, GréBe oder Anzahl nur
mit einem entsprechend groBen Aufwand aufbringbare
Aufkleber bzw. Klebestreifen verwendet. Dadurch ist
eine maschinelle und insbesondere automatische Vor-
bereitung einer Bedruckstoffbahnrolle nur bedingt und
nur mit entsprechend hohem Vorrichtungsaufwand
méglich.

Die GB-A 452 328 schlagt vor, den Bahnanfang der
neuen Bedruckstoffbahnrolle in Form einer oder mehre-
rer Spitzen auszufiihren. Jede Spitze ist mittels Haftkle-
berauftrags auf die Bedruckstoffbahnrolle geklebt. Der
Klebestelle schlieBt sich eine bei der SpleiBung aufrei-
Bende Perforation quer zur Spitze sowie ein Verbind
angskleberauftrag auf der Oberseite des Bahnanfangs
an.

Der Erindung liegen die Aufgaben zugrunde, eine
Bedruckstoffbahnrolle fir den fliegenden Rollenwech-
sel so vorzubereiten und zu schaffen, da8 neben dem
Vorteil einer einfachen Geometrie des Bahnanfangs der
Bedruckstoftbahnrolle, und damit auch einer einfachen
Geometrie des Klebemittelauftrags, die Méglichkeit
gegeben ist, mit anderen Klebemitteln als Aufklebern
bzw.

Klebestreifen auszukommen, und daB trotzdem
eine hohe Sicherheit gegen ungewolltes Ablésen des
Bahnanfangs der Rolle beim schnellen Lauf im Rollen-
wechsler gewahrleistet ist.

Diese Aufgaben werden erfindungsgemaB durch
ein Verfahren nach Anspruch 1 und eine Ausgestaltung
der Rolle nach Anspruch 2 gelést.

Vorteilhafte Weiterbildungen der Erfindung sind
Gegenstand von Unteranspriichen.

Mit dem erfindungsgeméaBen Verfahren und mit der
erfindungsgeméaBen Rolle werden folgende Vorteile
erzielt:

- einfache und damit sowohl von Hand als auch
maschinell einfach herzustellende Geometrie des
Bahnanfangs der Bedruckstoffbahnrolle,

- einfache und damit sowohl von Hand als auch
maschinell einfach herzustellende Geometrie des
Klebemittelauftrags fur die Halteklebung und fir die
Verbindungsklebung,

- keine Notwendigkeit zur Verwendung der aufwen-
dig herzustellenden und schwierig anzubringenden
Aufkleber (der sogenannten Schmetterlinge),

- hohe Sicherheit gegen ein Ablésen des Bahnan-
fangs von der Bedruckstoffbahnrolle beim
Beschleunigen und beim schnellen Lauf im Rollen-
wechsler,

- AnpaBbarkeit der Perforierung an die Qualitat des
Bedruckstoffs, zum Beispiel an das Flachengewicht
des Papiers, ohne eine Mehrzahl von Messern
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unterschiedlicher Schneidgeometrie haben zu
missen, woraus als weitere Vorteile resultieren,
daB

- bei Anderung der Perforation kein Messerwechsel
erforderlich ist und daB

- die Stegbreite der Perforation stufenlos einstellbar
ist.

Weitere Merkmale und ZweckmaBigkeiten der
Erfindung ergeben sich aus der Beschreibung zweier
Ausfihrungsbeispiele anhand der Figuren. Von den
Figuren zeigen:

Fig. 1 eine schematische Darstellung eines Rol-
lenwechslers mit einer Vorrichtung zum Vor-
bereiten einer Bedruckstoffbahnrolle;

eine vereinfachte Seitenansicht der Vorbe-
reitungsvorrichtung in einer ersten Ausflih-
rungsform;

Fig. 2

Fig. 3 eine perspektivische Darstellung der
Schneid- und Perforierelemente der Vor-
richtung von Figur 2;

Fig. 4 eine perspektivische Darstellung einer in
einer ersten erfindungsgemaBen Weise vor-
bereiteten Rolle sowie eine ausschnittweise
Seitenansicht dieser Rolle;

Fig. 5 die Elemente einer zweiten Vorrichtung zum
Vorbereiten einer Bedruckstoffbahnrolle in
einer zweiten Weise, soweit sich diese von
der Vorrichtung nach Figur 2 unterscheidet;
Fig. 6 eine perspektivische Darstellung einer in
einer zweiten erfindungsgeméBen Weise
vorbereiteten Rolle;

Fig. 7 verschiedene Perforationsmuster, die mit
einer Vorrichtung nach Figur 5 mit Messern
unterschiedlicher Teilung erhalten werden
kénnen;

Fig. 8 verschiedene Perforationsmuster, die mit
einer Vorrichtung nach Figur 5 mit Messern
gleicher Teilung erhalten werden kénnen;

eine vereinfachte Seitenansicht der Vorbe-
reitungsvorrichtung von Figur 2 in einer vor-
teilhaften Weiterbildung der Erfindung;

Fig. 9

eine vereinfachte Seitenansicht der Vorbe-
reitungsvorrichtung von Figur 2 in einer wei-
teren vorteilhaften Weiterbildung der
Erfindung;

Fig. 10
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Fig. 11 eine schematische Darstellung einer Steu-
erschaltung fur das Steuern des Aufwickeln
des Bahnanfangs auf die neue Bedruck-

stoffbahnrolle.

Figur 1 zeigt eine schematische Darstellung eines
Rollenwechslers mit einer erfindungsgeméBen Vorrich-
tung zum Vorbereiten einer Bedruckstoffbahnrolle. Das
in der Regel erforderliche Ablésen der &uBeren,
beschéadigten oder verformten Lagen der Rolle 4 erfolgt
von Hand oder mittels einer hierzu speziell ausgebilde-
ten Vorrichtung, die aber far die vorliegende Erfindung
nicht von Bedeutung ist und daher hier nicht weiter
bertcksichtigt wird. Im Sinne der vorliegenden Erfin-
dung wird unter "Vorbereiten" lediglich das Zurecht-
schneiden einer Bahnanfangskante, das Schaffen einer
Sollbruchlinie bzw. AufreiBlinie sowie das Aufbringen
eines Halteklebers und eines Verbindungsklebers ver-
standen. Dabei wird der Haltekleber so aufgebracht,
daf der Bahnanfang auf der duBersten Lage der anzu-
wickelnden Bedruckstoftbahnrolle festgeklebt werden
kann. Der Verbindungskleber wird so aufgebracht, da
ein Ankleben der zu ersetzenden Bedruckstoffbahn an
die neue Bedruckstoffbahn bei ungebremster Abwick-
lung méglich ist.

An einem an sich bekannten Rollenwechselgestell
1 mit Schwenkrahmen 2 sind eine in Abwicklung befind-
liche Rolle 3 bahnférmigen Bedruckstoffs und eine als
Ersatzrolle vorgesehene neue Rolle 4 bahnférmigen
Bedruckstoffs eingespannt. Eine insgesamt mit dem
Bezugszeichen 5 bezeichnete Vorrichtung, die im fol-
genden naher beschrieben wird, ist am Rollenwechsel-
gestell 1 derart angebracht, daB3 sie zur Vorbereitung
der neuen Rolle 4 an diese herangebracht werden
kann. Sie kann aber auch als gegenuber dem Rollen-
wechselgestell 1 frei verfahrbare Vorrichtung ausgebil-
det sein. Fir die Durchfihrung der Rollenvorbereitung
wird die verfahrbare Vorrichtung 5 in eine in Bezug auf
das Rollenwechselgestell 1 festgelegte Position
gebracht.

Figur 2 zeigt eine schematische Darstellung einer
ersten Vorrichtung zum Vorbereiten einer Bedruckstoff-
bahnrolle 4, von der eine Bahn 41 abgewickelt werden
soll, in einer ersten erfindungsgeméaBen Weise. In die-
ser Figur ist die Position der Bahn 41 wie folgt darge-
stellt: Wahrend des Schneide-und Perforiervorgangs
hat sie die gestrichelt dargestellte und mit dem Bezugs-
zeichen 41a gekennzeichnete Position inne, wahrend
sie wahrend des Klebemittelauftrags die durchgezogen
dargestellte und mit dem Bezugszeichen 41 versehene
Position inne hat.

Eine Grundplatte 6 der Vorrichtung 5 weist eine
obere Oberflache 61 auf, auf der die Bahn 41 der vorzu-
bereitenden neuen Rolle 4 wahrend des Klebespitzen-
vorbereitungsvorgangs aufliegt. In die Oberflache 61 ist
ein Messerbalken 7 quer zur Abwickelrichtung der
neuen Rolle 4 oberflachenbiindig eingelassen, so dafB
lediglich die Schneidkanten eines Schneidmessers 8
und eines Perforiermessers 9 aus der Oberflache 61
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hervorstehen. Das Schneidmesser 8 und das Perforier-
messer 9 sind auf dem Messerbalken 7 in einem
Abstand a (siehe Figur 3) voneinander und parallel
zueinander angeordnet. Uber dem Messerbalken 7 und
sowohl auf den Messerbalken 7 absenkbar wie auch an
diesem entlang bewegbar ist eine Andrickvorrichtung
10 in an sich bekannter und daher nicht im einzelnen
dargestellter Weise angeordnet. Die Andriickvorrich-
tung 10 weist eine elastische Rolle 11, zum Beispiel
eine Gummirolle, auf. Ferner weist die Grundplatte 6
eine bundig in die Oberflache 61 eingelassene Kiebe-
mittelauftragplatte 12 mit einer oberen Oberflache 121
auf. Die Oberflache 121 ist mit einer Halteklebernut 13
versehen, deren Breite vorzugsweise kleiner, aber auf
keinen Fall groBer als das AbstandsmaB a ist. Uber der
Halteklebernut 13 ist eine Andriickrolle 14 auf die Halte-
klebernut 13 absenkbar und entlang dieser bewegbar
angeordnet. Die Breite der Andrickrolle 14 ist kleiner
als die Breite der Halteklebernut 13. Uber dem vom
Messerbalken 7 aus gesehen hinter der Halteklebernut
13 verlaufenden Oberflachenbereich der Kieberauftrag-
platte 12 ist, ebenfalls auf diese absenkbar und entlang
dieser verfahrbar, eine Verbindungskleberauftragrolle
15 so angeordnet, daB zwischen den beiden Rollen 14
und 15 ein kleiner Zwischenraum verbleibt. Die Verbin-
dungskleberauftragrolle 15 kann beispielsweise ein Kle-
bebandspender fir doppelseitig klebendes Band oder
eine Auftragrolle fur flissigen Klebstoff sein. Vorzugs-
weise, jedoch nicht zwingend, sind beide Rollen in
einem gemeinsamen, absenkbaren Rahmen 16 gela-
gert, um den axialen Abstand zwischen beiden Rollen
s0 gering wie méglich gestalten zu kénnen. Ferner sind
der sich, vom Messerbalken 7 aus gesehen, an die Hal-
teklebernut 13 anschlieBende Abschnitt der Oberflache
121 und der sich wiederum daran anschlieBende
Abschnitt der Oberflache 61 mit einer Antihaftschicht 17
versehen.

In einer vorteilhaften Weiterbildung der vorstehend
beschriebenen Ausflhrungsform kénnen der Messer-
balken 7 und die Klebemittelauftragplatte 12 als ein ein-
ziges Element ausgebildet sein. In diesem Fall kénnen
auch die elastische Rolle 11, die Andriickrolle 14 und
die Verbindungskleberauftragrolle 15 in einem gemein-
samen, beweglich bzw. verfahrbar angeordneten Halte-
element angebracht sein, um so das Schneiden der
Bahnkante 42, das Perforieren und das Auftragen der
Klebemittel in einem einzigen Arbeitsgang und ohne
teilweises Aufwickeln der Bahn 41 ausfihren zu kén-
nen.

Figur 3 zeigt in einer stark vereinfachten perspekti-
vischen Darstellung den Messerbalken 7 mit dem
Schneidmesser 8 und dem Perforiermesser 9 sowie die
Gummirolle 11 der in Figur 2 gezeigten Vorrichtung 5.
Der Messerbalken 7 und die Gummirolle 11 kénnen in
Abanderung der anhand von Figur 2 beschriebenen
Ausfahrungsform auch mit einem Winkel von weniger
als 90° zur Abwickelrichtung der Bahn 41 angeordnet
sein. Statt einer geraden Schnittkante erhalt der Bahn-
anfang dann eine schrage Schnittkante. Ferner kann
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die Andrtckvorrichtung 10 statt der elastischen Rolle 11
einen Balken aus elastischem Material, zum Beispiel
aus Gummi, aufweisen, der den Bedruckstoff Uber die
gesamte Bahnbreite auf die beiden Messer driickt und
so den Schnitt und die Perforation erzeugt.

Figur 4 zeigt in einer vereinfachten perspektivi-
schen Darstellung (Figur 4a) und in einer ausschnittwei-
sen Seitenansicht (Figur 4b) eine mittels einer
Vorrichtung des ersten Ausfiihrungsbeispiels in einer
ersten  erfindungsgemaBen Weise vorbereitete
Bedruckstoftbahnrolle 4. Deutlich erkennbar sind dabei
der den Rollenanfang auf der Rolle festhaltende Halte-
kieber 18, der fiir das Ankleben der alten Bahn an die
neue Bahn erforderliche Verbindungskleber 19 sowie
die ein sicheres und schadenfreies LosreiBen der
neuen Bahn nach erfolgtem Ankleben erméglichende
Perforation 43.

Die Durchfihrung der Klebespitzenvorbereitung
der neuen Rolle 4 mitder in den Figuren 2 und 3 gezeig-
ten Vorrichtung 5 erfolgt im wesentlichen in nachste-
hend beschriebener Weise. Zunachst wird die Bahn 41
soweit von der Rolle 4 abgewickelt und auf der Grund-
platte 6 abgelegt, daB die Bahn 41 die Kleberauftrag-
platte 12 und die Grundplatte 6 vollstandig bedeckt.
Dann wird die sich am einen Ende des Messerbalkens
7 befindliche Andrickvorrichtung 10 soweit auf den
Messerbalken 7 abgesenkt, daB die Gummirolle 11 auf
die Messer 8 und 9 driickt. Beim anschlieBenden Ver-
fahren der Andrickvorrichtung 10 zum anderen Ende
des Messerbalkens 7 hin wird die Bahn 41 durch den
Andruck der Gummirolle 11 in einem einzigen Arbeits-
gang mit einer geraden Schnittkante 42 und mit einer
zur Schnittkante 42 parallel verlaufenden Perforierung
43 versehen. Nach erfolgtem Schnitt und erfolgter Per-
forierung wird die Bahn 41 um eine vorgegebene Bahn-
lange auf die Rolle 4 aufgewickelt. Diese Lange ist so
bemessen, daB die Schnittkante 42 auf der dem Mes-
serbalken 7 zugewandten Kante der Halteklebernut 13
zu liegen kommt. Gleichzeitig kommt dabei die Perforie-
rung 43 auf der Oberflache 121 in dem dem Zwischen-
raum zwischen den beiden Rollen 14 und 15
entsprechenden Bereich zu liegen.

Nunmehr erfolgt durch gleichzeitiges, vorteilhafter-
weise durch gemeinsames, Verfahren der Andriickrolle
14 und der Verbindungskleberauftragrolle 15 das Aui-
tragen zweier verschiedener Klebemittel in einem einzi-
gen Arbeitsgang: Zum einen wird durch den Andruck
der Rolle 14 ein in der Halteklebernut 13 befindliches
Halteklebemittel 18 auf die Unterseite eines durch die
Schnittkante 42 und die Perforierung 43 begrenzten
Abschnitts 44 der Bahn 41 aufgebracht, und zum ande-
ren wird durch die Rolle 15 ein Verbindungsklebemittel
19 auf die Oberseite des sich vom Abschnitt 44 aus an
die Perforierung 43 anschlieBenden Bereichs der Bahn
41 aufgebracht. Das Halteklebemittel und das Verbin-
dungsklebemittel kénnen sowohl von gleicher wie auch
von unterschiedlicher Darreichungsform sein. Insbe-
sondere kdénnen sowohl Klebebander als auch auf-
streichbare oder aufsprihbare Klebemittel Verwendung
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finden. Weiterhin kann die Haftfahigkeit der beiden Kle-
bemittel unterschiedlich gro3 sein. Beide Klebemittel
missen jedoch die Eigenschaft beidseitiger Haftfahig-
keit aufweisen.

Wird die neue Bedruckstoffbahnrolle im Rollen-
wechsler, wie allgemein Gblich, mit einem am Umfang
der Rolle angreifenden Gurt angetrieben, so ist es
zweckmaBig, den Bereich des Bahnanfangs, in dem der
Gurt die Rolle bertihrt, nicht mit dem Verbindungskieber
19 zu versehen. Erfolgt der Antrieb mit mehreren Gur-
ten, so sind entsprechend mehrere Bereiche auszuspa-
ren.

Weiterhin ist bei Gurtantrieb eine veranderte
Gestaltung der Perforation im Aussparungsbereich bzw.
in den Aussparungsbereichen vorteilhaft. Behalt man
namlich die in Figur 4 dargestellte durchgehende Perfo-
rierung bei und belaBt es allein bei einer unterbroche-
nen Kleberlinie, dann kommt es beim AufreiBen der
Perforation in der Regel zu einer ungleichmaBigen
Kraftibertragung auf die aufzureiBende Lage des
Bedruckstoffs und dadurch zu unkontrollierbaren Ris-
sen im Bereich der Gurtposition bzw. Gurtpositionen.
Als vorteilhafte Gestaltung der Perforation im Gurtbe-
reich haben sich dreieckige, runde und, vorzugsweise,
trapezférmige Perforationsverlaufe erwiesen.

Nach erfolgtem Auftragen der beiden Klebemittel
wird die Bahn 41 vollstandig auf die Bedruckstoffbahn-
rolle 4 aufgewickelt. Dabei verhindert die Antihaftschicht
17, daB das auf die Unterseite der Bahn 41 aufge-
brachte Klebemittel an der Oberflache 121 der Kleber-
auftragplatte 12 oder an der Oberflache 61 der
Grundplatte 6 haften bleibt. Beim Aufwickeln des mit
Klebemittel versehenen Bahnanfangs der Bahn 41 sor-
gen an sich bekannte Mittel, wie zum Beispiel (nicht
dargestellte) antihaftbeschichtete  Andruckwalzen,
dafir, daB die Bahn 41 lufteinschluBfrei aufgewickelt
wird und daB der Bahnanfang sicher und Uber die volle
Breite der Bahn auf der Rolle 4 festgeklebt wird.

In einer ersten Abanderung des vorstehenden
ersten Ausfihrungsbeispiels kénnen der Messerbalken
7 und die zugehérige Andrickvorrichtung 10 einerseits
sowie die Kleberaufiragplatte 12 und die zugehérige
Verbindungskleberauftragrolle 15 andererseits jeweils
schwenkbar ausgebildet sein. Je nach auszufiihrendem
Verfahrensschritt, das heiBt, je nachdem, ob das
Schneiden/Perforieren oder das Klebemittelaufiragen
erfolgen soll, wird das eine oder das andere Vorrich-
tungspaar in eine zum Beispiel der Position des Mes-
serbalkens entsprechenden Position geschwenkt. Eine
derartige Ausbildung bringt zwar einen hdheren mecha-
nischen Aufwand mit sich als beim Ausfiihrungsbei-
spiel, hat dafir jedoch den Vorteil, den Anfang der
Bedruckstoffbahn nach erfolgtem Schnitt zum Auftra-
gen der Klebemittel auf der Grundplatte unverandert lie-
gen lassen zu kénnen.

In einer zweiten Abanderung des ersten Ausflh-
rungsbeispiels kénnen der Messerbalken 7 und die Kle-
berauftragplatte 12 zu einem einzigen Element vereinigt
werden, wobei das Perforiermesser 9, und gegebenen-
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falls auch das Schneidmesser 8, in den Messerbalken 7
versenkbar ausgelegt sein sollten, um die Dimensionie-
rung und die Flhrung der Andriickrolle 14 nicht so
genau bestimmen zu missen, daB eine Beriihrung der
Andruckrolle 14 mit dem einen oder dem anderen der
beiden Messer 8 bzw. 9 sicher verhindert wird. Bei die-
ser Abanderung des Ausflihrungsbeispiels sind dann
auch die Andrlckvorrichtung 10 und die Verbindungs-
kleberauftragrolle 15 zu einer gemeinsam Uber die
Bedruckstoftbahn verfahrbaren Vorrichtung zu vereini-
gen. Dabei ist es unwesentlich, ob die Andriickvorrich-
tung 10 und die Verbindungskieberauftragrolle 15
zueinander axial ausgerichtet sind, ob sie zueinander
achsparallel und hintereinander angeordnet sind, ob sie
zueinander achsparallel, aber Uberlappend angeordnet
sind oder ob sie in einer anderen zweckmaBigen Weise
angeordnet sind. Ebenso ist es unwesentlich, ob die
Andrtckvorrichtung 10 bei nichtaxialer Ausrichtung
beim Verfahren von der einen Bahnkante zur anderen
Bahnkante der Verbindungskleberauftragrolle 15 voreilt
oder nacheilt, ob also - in Zeitlupe gesehen - zuerst
geschnitten und dann Klebemittel aufgetragen wird
oder umgekehrt. Dadurch bleibt auch bei dieser Weiter-
bildung der erfindungsgeméBen Vorrichtung der
wesentliche Vorteil, die Andriickvorrichtung 10 und die
Verbindungskleberauftragrolle 15 nicht erst in eine Aus-
gangsposition fahren zu missen, erhalten.

Figur 5 zeigt die Elemente einer Vorrichtung zum
Vorbereiten einer Bedruckstoffbahnrolle in einer zwei-
ten Ausfiihrungsform, soweit sich diese Vorrichtung von
der Vorrichtung nach Figur 2 unterscheidet. Der Voll-
standigkeit halber dargestellte und beschriebene Merk-
male, die den entsprechenden Merkmalen der
Vorrichtung nach Figur 2 gleichen, sind mit gleichen
Bezugszeichen versehen.

Bei der zweiten AusfUhrungsform weist der Mes-
serbalken 7 anstelle des Perforiermessers 9 ein aus
zwei gleichartigen und gegeneinander versetzt ange-
ordneten, mit den Bezugszeichen 91 und 92 bezeichne-
ten Messern gebildetes Perforiermesserpaar auf.
AuBerdem ist der Messerbalken 7 aus einem in der
Grundplatte 6 (siehe Figur 2) fest angeordneten ersten
Messerhalter 71 und einem gegeniber dem Messerhal-
ter 71 einstellbar angeordneten zweiten Messerhalter
72 zusammengesetzt. Wahrend der erste Messerhalter
71 auBer dem Schneidmesser 8 das erste Messer 91
aufweist, weist der zweite Messerhalter 72 das zweite
Messer 92 auf. Das erste Messer 91 ist in dem ersten
Ausfihrungsbeispiel entsprechender Weise im Abstand
a vom Schneidmesser 8 und parallel zu diesem ange-
ordnet. Das zweite Messer 92 ist in einem Abstand b
(siehe Figur 8) vom ersten Messer 91 und parallel zu
diesem angeordnet. Aufgrund der Einstellbarkeit des
zweiten Messerhalters 72 gegeniber dem ersten Mes-
serhalter 71 kann der Abstand b zwischen den beiden
Messern 91 und 92 so eingestellt werden, daB3 das
gewiinschte Perforationsmuster der Perforation 43a, die
durch die Teilperforationen 431 und 432 gebildet ist,
erhalten werden kann.
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Figur 6 zeigt eine vereinfachte perspektivische Dar-
stellung einer mittels einer Vorrichtung des zweiten Aus-
fihrungsbeispiels in einer zweiten erfindungsgeméaBen
Weise vorbereiteten Bedruckstoffbahnrolle. Deutlich
erkennbar sind dabei der den Rollenanfang auf der
Rolle festhaltende Haltekleber 18, der fir das Ankleben
der alten Bahn an die neue Bahn erforderliche Verbin-
dungskleber 19 sowie die ein sicheres und schaden-
freies LosreiBen der neuen Bahn nach erfolgtem
Ankleben erméglichende Perforation 43a.

Figur 7 zeigt verschiedene Perforationsmuster der
Perforation 43a, die mit einer Vorrichtung geméaf des
zweiten Ausfuhrungsbeispiels durch entsprechende
Wahl der Messergeometrie erhalten werden kénnen. In
Abhéngigkeit vom Verhaltnis zwischen der Schnittlange
d jedes der einzelnen Schneidelemente der Messer 91
und 92 und dem Abstand e zwischen zwei Schneidele-
menten ein und desselben Messers 91 bzw. 92 erfolgen
die abwechselnd vom ersten Messer 91 und vom zwei-
ten Messer 92 erzeugten Schnitte, in Schnittrichtung
gesehen, aneinander anschlieBend (A), mit einem
Abstand (B) oder Uberlappend (C).

Figur 8 zeigt verschiedene Perforationsmuster der
Perforation 43a, die mit einer Vorrichtung geméaf des
zweiten Ausflhrungsbeispiels erhalten werden kdnnen.
Im Unterschied zu den in Figur 7 gezeigten Perforati-
onsmustern werden die unterschiedlichen Perforations-
muster bei der Ausfihrung nach Figur 8 mit Messern
gleicher Teilung, aber unterschiedlichen Abstandes b
erhalten.

Figur 9 zeigt in einer vereinfachten Seitenansicht
der Vorbereitungsvorrichtung eine bei beiden vorste-
hend beschriebenen Ausfiihrungsbeispielen durchfihr-
baren Anderung, gemaB der das Aufbringen des
Halteklebers 18 nicht mittels der Halteklebernut 13 und
der zugehorigen Andriickrolle 14 erfolgt. Statt dessen
wird der Haltekleber 18 von einer Auftragvorrichtung 20
auf die duBerste Lage der vorzubereitenden Bedruck-
stoffbahnrolle aufgetragen. Dabei ist der Oberflachen-
abschnitt der duBersten Lage, auf den der Haltekleber
18 aufzutragen ist, nach GréBe und Anordnung so zu
bestimmen, daB der durch die Schnittkante 42 und die
Perforation 43 bzw. 43a begrenzte Abschnitt 44 des
Bahnanfangs diesen Oberflachenabschnitt nach erfolg-
tem Aufwickeln der Bahn 41 auf die Rolle 4 vollstandig
bedeckt.

In dem Ausfuhrungsbeispiel nach Figur 2 und des-
sen beschriebener Abé&nderungen entsprechender
Weise konnen die Andrickrolle 11 und die Verbin-
dungskleberauftragrolle 15 an getrennten Halte- und
Fuhrungselementen, die getrennt oder gemeinsam
bewegbar sind, an einem gemeinsamen Halte- und
Fuhrungsgestell, wie in Figur 9 dargestellt, oder in jeder
anderen zweckmaBigen Weise angeordnet sein. Insbe-
sondere ist es unwesentlich, ob die Andrickrolle 11 und
die Verbindungskleberauftragrolle 15 zueinander axial
ausgerichtet sind, ob sie zueinander achsparallel und
hintereinander angeordnet sind oder ob sie zueinander
achsparallel, aber Uberlappend angeordnet sind.
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Ebenso ist es unwesentlich, ob die Andrickrolle 11 bei
nichtaxialer Ausrichtung beim Verfahren von der einen
Bahnkante zur anderen Bahnkante der Verbindungskle-
berauftragrolle 15 voreilt oder nacheilt, ob also - in Zeit-
lupe gesehen - zuerst geschnitten und dann Klebemittel
aufgetragen wird oder umgekehrt. Dadurch bleibt auch
bei dieser Ausfihrungsform der Vorrichtung der
wesentliche Vorteil, die Andriickrolle 11 und die Verbin-
dungskleberauftragrolle 15 nicht erst in eine Ausgangs-
position fahren zu missen, erhalten.

Der Vollstandigkeit halber ist in Figur 9 ein Motor 21
offenbart. Der Motor 21 dient in der weiter oben
beschriebenen Weise zum teilweisen und zum vollstan-
digen Aufwickeln der Bahn 41 auf die Bedruckstoff-
bahnrolle 4.

Figur 10 zeigt eine Weiterbildung der in Figur 9 dar-
gestellten Vorrichtung, wobei der Unterschied zwischen
beiden Vorrichtungen im wesentlichen nur darin
besteht, daB das Schneidmesser 8 und das Perforier-
messer 9 in einer bewegbaren bzw. verfahrbaren Halte-
rung 74 angebracht sind und daB eine Andrickplatte
75, auf die die Messer 8 und 9 gedrickt werden, in der
Grundplatte 6 angeordnet ist. Der Kleberauftrag kann
dabei entsprechend Figur 2 oder Figur 9 ausgefihrt
sein.

Figur 11 zeigt eine schematische Darstellung einer
Steuerschaltung 22 zum Steuern des teilweisen und
des vollstéandigen Aufwickelns des Bahnanfangs auf die
neue Bedruckstoffbahnrolle 4 in Verbindung mit der
zeitlich gesteuerten Aktivierung der Andriickvorrichtung
10, der ersten Klebemittelauftragvorrichtung 13, 14
bzw. 20 und der zweiten Klebemittelauftragvorrichtung
15. Die von Hand mittels eines Schalters oder mittels
einer durch ein auBeres Signal ansteuerbaren Ein-
gangsschaltung 23 aktivierbare Steuerschaltung 22 ist
mit der Andrickvorrichtung 10, der ersten Klebemittel-
auftragvorrichtung 13, 14 bzw. 20, der zweiten Klebe-
mittelauftragvorrichtung 15 und dem Antriebsmotor 21
verbunden. Nach Auslésen des Rollenvorbereitungs-
verfahrens und nach Abwickeln des Bahnanfangs von
der neuen Bedruckstoffbahnrolle 4 werden von der
Steuerschaltung 22 nacheinander Aktivierungssignale
an die mit ihr verbundenen Vorrichtungen derart abge-
geben, daB im wesentlichen folgender Ablauf erhalten
wird:

- Die Andrtckvorrichtung 10 wird auf den Messerbal-
ken 7 gedriickt und von der einen Langsseite der
Bahn 41 zur anderen Langsseite der Bahn 41 ver-
fahren, um eine in einer ersten Position auf der
Grundplatte liegende Schnittkante 42 und eine
dazu parallel verlaufende Perforation 43 in einem
Arbeitsgang zu erzeugen;

- der Bahnanfang wird um eine vorgegebene Lange
a auf die Beduckstoffbahnrolle 4 aufgewickelt, so
daB die Schnittkante 42 auf der Grundplatte 6 in
einer zweiten Position zu liegen kommt;
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- die zweite Andrickrolle 14 der ersten Klebemittel-
auftragvorrichtung aus dem ersten Ausfihrungs-
beispiel wird gleichzeitig mit der
Verbindungskleberauftragrolle 15 als zweiter Kle-
bemittelauftragvorrichtung auf den Bahnanfang
gedrtckt und von der einen Langsseite der Bahn 41
zur anderen Langsseite der Bahn 41 verfahren, um
den Haltekleber 18 und den Verbindungskleber 19
in weiter oben beschriebener Weise aufzubringen;
bei der Ausfihrungsform nach Figur 9 bzw. nach
Figur 10 wird statt dessen die in diesem Fall die
erste Klebemittelaufiragvorrichtung darstellende
Klebemittelauftragvorrichtung 20 an die neue
Bedruckstoftbahnrolle 4 angestellt, wéhrend gleich-
zeitig die Verbindungskleberauftragrolle 15 auf den
Bahnanfang gedriickt wird, um in weiter oben
beschriebener Weise den Haltekleber 18 und den
Verbindungskleber 19 aufzubringen;

- schlieBlich wird der Bahnanfang vollstandig auf die
neue Bedruckstoffbahnrolle 4 zurlckgewickelt,
womit bei beiden Ausfihrungsbeispielen eine far
den fliegenden Rollenwechsel vorbereitete neue
Bedruckstoffbahnrolle 4 vorliegt.

In Abhangigkeit von der im Einzelfall gewahlten
speziellen Ausfihrungsform sind Anderungen in der
Reihenfolge der vorgenannten einzelnen Schritte még-
lich. So ist es beispielsweise méglich, die Bahn 41 erst
vollstandig aufzuwickeln und erst dann mittels einer
nicht dargestellten, baulich der Auftragsvorrichtung 20
entsprechenden Vorrichtung den Verbindungskleber 19
auf den auf der Rolle 4 festgeklebten Bahnanfang auf-
zubringen.

Zugunsten einer Ubersichtlichen Darstellung sind in
Figur 11 keine Rickmeldesignalwege oder andere fiir
ein einwandfreies Funktionieren der Steuerung erfor-
derliche oder zweckmaBige Mittel oder Funktionen ein-
gezeichnet, da diese dem Fachmann gelaufig sind oder
von ihm ohne erfinderisches Zutun gefunden werden
kann.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Vorbereitung einer Bedruckstoff-
bahnrolle (4) fur den fliegenden Rollenwechsel, bei
der am Bahnanfang eine vorderseitige, sich Uber
die Breite der Bahn (41) erstreckende Bahnkante
(42) geschnitten wird, in einem Abstand von der
vorderseitigen Bahnkante (42) parallel zu dieser
Uber die Breite der Bahn (41) verlaufend eine Perfo-
ration (43, 43a) vorgesehen wird, hinter der ein Ver-
bindungskleber (19) auf der AuBenseite des
Rollenanfangs und vor der ein den Rollenanfang an
der Bedruckstoffbahnrolle (4) festhaltender Halte-
kleber (18) in der Weise vorgesehen wird, daf die
Perforation (43, 43a) das LosreiBen der neuen
Bahn (41) nach der Anklebung zulaBt.
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2. Klebestellenanordnung flr eine neue Bedruckstofi-
bahnrolle (4) zum automatischen Verbinden einer
Bahn (41) durch Klebemittel an eine ablaufende
Rolle (3) sowie mit einer in einem Abstand von der
vorderseitigen Bahnkante (42) der Bahn (41) der
neuen Bedruckstoffbahnrolle (4) vorgesehenen
Perforation (43, 43a), wobei die Bedruckstoffbahn-
rolle (4) diesseits und jenseits der Perforation (43,
43a) Klebemittel (18, 19) aufweist, und zwar erste
Klebemittel als Haltekleber (18) zwischen der Per-
foration (43, 43a) und der Bahnkante (42) der Bahn
(41) zwischen letzterer und der zweiten Bahnlage
und zweite Klebemittel als Verbindungskleber (19)
in Richtung der anzuklebenden Bahn (41) auf der
Oberseite des Anfangs der Bahn (41), insbeson-
dere fur eine Rotationsdruckmaschine, dadurch
gekennzeichnet, daB sich die Bahnkante (42)
Uber die Breite der Bahn (41) erstreckt.

3. Klebestellenanordnung nach Anspruch 2, dadurch
gekennzeichnet, daB das Klebemittel (18, 19) aus
einem aufstreichbaren oder aufspriihbaren Klebe-
mittel oder Klebeband besteht.

4. Klebestellenanordnung nach Anspruch 2 oder 3,
dadurch gekennzeichnet, daB die Bahnkante (42)
der Bahn (41) unter 90° zur Abwickelrichtung der
Bahn (41) verlauft.

5. Klebestellenanordnung nach Anspruch 2 oder 3,
dadurch gekennzeichnet, daB die Bahnkante (42)
der Bahn (41) mit einem Winkel von weniger als 90°
zur Abwickelrichtung der Bahn (41) angeordnet ist.

6. Klebestellenanordnung nach einem der Anspriiche
2 bis 5, dadurch gekennzeichnet, dafB die Perfora-
tion (43, 43a) aus zwei zueinander beabstandeten
Strichperforationslinien besteht, deren aufeinander
folgende Perforationsschnitte in Schnittrichtung
sich (berlappen, aneinander anschlieBen oder
beabstandet sind.

Claims

1. Process for preparing a printing material web roll
(4) for flying roll exchange, in which a front web
edge (42) extending over the width of the web (41)
is cut at the beginning of the web, a perforation (43,
43a) is provided at a distance from the front web
edge (42), parallel to it and extending over the width
of the web (41), behind the perforation a splicing
adhesive (19) is provided on the outer side of the
beginning of the roll, and in front of the perforation a
holding adhesive (18) is provided which holds the
beginning of the roll on the printing material web roll
(4), so that the perforation (43, 43a) allows the new
web (41) to be torn away after adhesion.

2. Splicing point arrangement for a new printing mat-
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eral web roll (4) for the automatic splicing of a web
(41) by adhesive onto an expiring roll (3), and hav-
ing a perforation (43, 43a) provided at a distance
from the front edge (42) of the web (41) of the new
printing material web roll (4), the printing material
web roll (4) having adhesive (18, 19) on both sides
of the perforation (43, 43a), the first adhesive as a
holding adhesive (18) between the perforation (43,
43a) and the edge (42) of the web (41) between the
latter and the second web layer, and the second
adhesive as a splicing adhesive (19) in the direction
of the web (41) to be spliced on the upper side of
the beginning of the web (41), in particular for a
rotary printing machine, characterised in that the
edge (42) extends over the width of the web (41).

3. Splicing point arrangement according to claim 2,
characterised in that the adhesive (18, 19) is an
adhesive that can be brushed on or sprayed on, or
an adhesive strip.

4. Splicing point arrangement according to claim 2 or
3, characterised in that the edge (42) of the web
(41) extends at 90° to the winding direction of the
web (41).

5. Splicing point arrangement according to claim 2 or
3, characterised in that the edge (42) of the web
(41) is arranged at an angle of less than 90° to the
winding direction of the web (41).

6. Splicing point arrangement according to one of
claims 2 to 5, characterised in that the perforation
(43, 43a) comprises two dashed perforation lines
spaced apart from each other, whose successive
perforation cuts overlap in the cutting direction, fol-
low on from each other, or are spaced apart.

Revendications

1. Procédé pour préparer un rouleau (4) d'une bande
de matériau d'impression pour le changement de
rouleau a la volée, selon lequel on découpe au
début de la bande un bord avant (42) de la bande,
qui s'étend sur la largeur de la bande (41), on
forme, a une certaine distance du bord avant (42)
de la bande, des perforations (43,43a) qui s'éten-
dent parallélement a ce bord sur toute la largeur de
la bande (41) et en arriére desquelles on dispose
un agent adhésif de liaison (19) sur la face exté-
rieure de I'amorce du rouleau et en avant desquel-
les on dispose un adhésif de retenue (18) qui
maintient fermement I'amorce du rouleau sur le
rouleau (4) de la bande de matériau d'impression,
de telle sorte que les perforations (43,43a) permet-
tent I'arrachement de la nouvelle bande (41) aprés
le collage.

2. Dispositif de collage pour un nouveau rouleau (4)
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d'une bande d'un matériau d'impression pour réali-
ser la liaison automatique d'une bande (41) par un
agent adhésif sur un rouleau (3), dont la bande
arrive a sa fin, et dans lequel des perforations
(43,43a) sont prévues a une certaine distance du
bord avant (42) de la bande (41) du nouveau rou-
leau (4) d'une bande de matériau d'impression, et
dans lequel le rouleau (4) de la bande de matériau
d'impression comporte de part et d'autre de ces
perforations (43,43a), des agents adhésifs (18,19),
a savoir un premier agent adhésif en tant qu'adhésif
de retenue (18) entre les perforations (43,43a) et le
bord (42) de la bande (41) entre ce dernier et la
seconde couche de la bande, et un second agent
adhésif en tant qu'adhésif de liaison (19) tourné
vers la bande (41) devant étre collée, et la face
supérieure de I'amorce de la bande (41), notam-
ment pour une presse rotative & imprimer, caracté-
risé en ce que le bord (42) de la bande s'étend sur
la largeur de la bande (41).

Dispositif de collage selon la revendication 2,
caractérisé en ce que l'agent adhésif (18,19) est
constitué par un agent adhésif pouvant étre étalé
ou pulvérisé ou par une bande adhésive.

Dispositif de collage selon la revendication 2 ou 3,
caractérisé en ce que le bord (42) de la bande (41)
s'étend a 90° par rapport a la direction de déroule-
ment de la bande (41).

Dispositif de collage selon la revendication 2 ou 3,
caractérisé en ce que le bord (42) de la bande (41)
est disposé sous un angle inférieur a 90° par rap-
port & la direction de déroulement de la bande (41).

Dispositif de collage selon I'une des revendications
2 a 5, caractérisé en ce que les perforations
(43,43a) sont constituées de deux lignes de perfo-
rations & traits qui sont distantes I'une de l'autre et
dont les incisions de perforation, qui se succédent,
se chevauchent, sont contigués ou sont distantes
dans la direction de coupe.
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