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Beschreibung

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Verpacken
einer Rolle aus einer aufgewickelten Materialbahn, bei
dem ein radial allseits Giber den Umfang der Rolle tber-
stehender Stirndeckel zur Anlage an die Stirnseite der
Rolle gebracht und der radiale Uberstand auf den
Umfang der Rolle eingefaltet wird.

Ferner betrifft die Erfindung eine Vorrichtung zum
Verpacken einer Rolle aus einer aufgewickelten Materi-
albahn mit einer Stirndeckelanlegestation, die einen im
wesentlichen topfférmig ausgebildeten Anlegekopf auf-
weist, der zum Einfalten eines radialen Uberstandes
des Stirndeckels auf den Umfang der Rolle in Bezug zur
Rolle axial verschiebbar angeordnet ist.

Rollen aus einer aufgewickelten Materialbahn, bei-
spielsweise einer Papierbahn oder einer Stoffbahn,
haben Ublicherweise einen Durchmesser im Bereich
zwischen 0,5 und 3 m und eine Lange, die ebenfalls
mehrere Meter betragen kann. Das Gewicht derartiger
Rollen bewegt sich zwischen einigen hundert Kilo-
gramm und einigen Tonnen. Nach der Produktion derar-
tiger Rollen missen die Rollen verpackt werden, um
wahrend eines Transports oder wahrend einer Lage-
rung vor Beschadigungen durch &auBere Einflisse
geschitzt zu sein.

In einem weit verbreiteten Verpackungsverfahren
wird daher zunachst jeweils ein Innenstirndeckel an die
beiden Stirnseiten der Rolle angelegt. Dieser Innen-
stirndeckel muB passend zum Durchmesser der Rolle
gewahlt werden, d.h. sein Durchmesser muB etwas klei-
ner sein als der Durchmesser der Rolle. Danach wird
die Umfangsflache der Rolle mit einer Verpackungs-
bahn eingehiillt, beispielsweise aus Packpapier, und
zwar mit einem axialen Uberstand. Der axiale Uber-
stand wird auf die Stirnseiten bzw. die dort befindlichen
Innenstirndeckel eingefaltet. Danach wird ein AuBen-
stirndeckel auf den eingefalteten Uberstand aufgeklebt.
Auch der AuBenstirndeckel muB passend zum Durch-
messer der Rolle gewahlt werden. Ein weiterer Nachteil
bei dieser Verpackung ist, daB der Innenstirndeckel
irgendwie an der Stirnseite der Rolle festgehalten wer-
den muB, solange er noch nicht von dem eingefalteten
axialen Uberstand der Verpackungsbahn gehalten wird.
Zu diesem Zweck ist es Ublich, in den hohlen Kern der
Rolle einen Stopfen einzuschlagen und den Innenstirn-
deckel an diesem Stopfen festzunageln. Dies bereitet
aber bei der Entsorgung der Verpackung Probleme, weil
der Stopfen normalerweise aus einem anderen Material
als die Verpackung, d.h. die Verpackungsbahn und die
Stirndeckel, besteht. Eine Wiederverwendung ist aber
vielfach auch ausgeschlossen, weil der Stopfen beim
Auspacken oft beschadigt wird.

DE 28 38 862 A1 zeigt ein Verfahren und eine Vor-
richtung der eingangs genannten Art, bei denen unab-
hangig von der GroBe des Durchmessers der zu
verpackenden Rolle nur eine StirndeckelgréBe verwen-
det wird. Diese ist so groB3, daB sie auch bei der gréBten
zu verpackenden Materialbahnrolle allseits radial Gber
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die Rolle Ubersteht. Nach dem Anlegen des Stirndek-
kels an die Stirnseite der Rolle wird ein topfférmiger
Anlegekopf axial Uber die Rolle geschoben. Der Anle-
gekopf weist einen aufblasbaren Wulst auf, der
anschlieBend mit Druckluft versorgt wird. Durch das
Aufblasen dieses Wulstes wird der Stirndeckel fest an
den Umfang der Rolle gepreft und haftet dort an einem
zuvor aufgebrachten Klebeband an. Da insbesondere
am auBeren Rand des Stirndeckels aber mehr Material
zur Verfligung steht, als vom Umfang der Rolle aufge-
nommen werden kann, muB sich der Stirndeckel auf
Oberflache der Rolle einfalten, was zu gewissen Proble-
men fihren kann, beispielsweise dazu, daB der Uber-
stand nicht Gberall gleichmaBig an dem Umfang anliegt.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, die Ver-
packung zu verbessern.

Diese Aufgabe wird bei einem Verfahren der ein-
gangs genannten Art dadurch gelost, daB der Stirndek-
kel bei oder nach dem Anlegen an die Stirnseite mit
Randeinschnitten versehen wird.

Diese Randeinschnitte, die Giber den Umfang ver-
teilt sind, ermdglichen es nun, daB sich einzelne Rand-
abschnitte des Stirndeckels beim Einfalten auf den
Umfang zumindest teilweise Uberlappen. Eine Faltenbil-
dung wird hierbei zwar nicht ausgeschlossen. |hre
negativen Auswirkungen kénnen jedoch weitgehend
beseitigt oder verringert werden. Die einander Gberlap-
penden Randabschnitte des Stirndeckels tragen in der
Regel weniger stark auf als die zuvor bekannten Falten,
so daB sich beim nachfolgenden Einhillen des
Umfangs mit einer Verpackungsbahn nur kleinere Erhe-
bungen ergeben. Hierdurch wird das Rollverhalten der
Rolle verbessert, was sich bei der Handhabung und
beim Transport als vorteilhaft erweist. Die Befestigung
des auf dem Umfang eingefalteten Randes des Stirn-
deckels erfolgt mit einer groBeren Sicherheit. Bei einer
entsprechenden Auswahl des Abstandes der Randein-
schnitte ist sichergestellt, daB jeder Randabschnitt zwi-
schen zwei Randeinschnitten am Umfang der Rolle
haftet.

Vorteilhafterweise liegt das radial innenliegende
Ende der Randeinschnitte im wesentlichen auf oder
etwas auBerhalb einer Kreislinie, deren Durchmesser
dem Durchmesser der Rolle entspricht. Eine exakte
Anpassung an den Durchmesser ist nicht notwendig,
weil ein geringer Uberstand ohne Randeinschnitte noch
relativ problemlos auf den Umfang einzufalten ist.
Dadurch, daB die Lange der Randeinschnitte auf den
Umfang der Rolle begrenzt wird, ist sichergestellt, da
der Stirndeckel nach wie vor die gesamte Stirnseite der
Rolle schiitzt. Andererseits ist aber auch sichergestellt,
daB das Einfalten des radialen Uberstandes auf den
Umfang der Rolle mit relativ wenigen stérenden Falten
erfolgen kann.

Vorzugsweise werden die Schnitte bezogen auf
den Stirndeckel von innen nach auBen geflhrt. Wah-
rend man normalerweise beim herstellen von Randab-
schnitten vom Rand ausgehend nach innen schneidet,
wird bei dieser Ausflihrungsform die Schnittrichtung
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umgekehrt. Dies hat den Vorteil, daf3 man von der Rolle
wegschneidet, die Gefahr der Beschadigung der Rolle
durch das Schneiden also drastisch verringert wird.
AuBerdem kann man auf diese Weise relativ gefahrlos
eine Anpassung an den Durchmesser der Rolle errei-
chen.

Hierbei ist besonders bevorzugt, daB der Stirndek-
kel zu Beginn des Schnitts aufgespannt gehalten wird.
Der Stirndeckel kann dann von einem Schneidwerk-
zeug durchstochen oder durchstoBBen werden, weil er
nicht ausweichen kann. Dies erlaubt es, auch den
Beginn des Schnitts mit der notwendigen Genauigkeit
durchzuftihren. Die Gefahr, daB der Stirndeckel zu
Beginn des Schnitts einreiBt, ist drastisch verringert.

Mit Vorteil wird fir jeden Randeinschnitt ein
Schneidwerkzeug in Bezug zur Rolle axial bewegt. Die
Randeinschnitte kénnen alle gleichzeitig erzeugt wer-
den. Durch die axiale Bewegung wird der radiale Uber-
stand des Stirndeckels gleichzeitig mit dem Schnitt auf
den Umfang der Rolle eingefaltet, was zusatzliche
Arbeitsschritte erspart. Darlber hinaus wird durch diese
Art des Schneidens erreicht, daf sich einander benach-
barte Randabschnitte Gberlappen kénnen, insbeson-
dere dann, wenn das Messer leicht zu einer radialen
Ebene geneigt ist. In diesem Fall wird ein Randabschnitt
durch das Schneidwerkzeug selbst heruntergedriickt,
wéahrend der andere Randabschnitt Gber den erstge-
nannten Randabschnitt gefihrt wird.

Mit Vorteil wird das Schneidwerkzeug wahrend der
axialen Bewegung gleichzeitig in Umfangsrichtung
bewegt. Bei einer entsprechenden Steuerung der
Bewegung kann man erreichen, daB zumindest eine
Kante eines Randabschnitts dann im wesentlichen par-
allel zur Achse der Rolle verlauft, was beispielsweise
beim nachfolgenden Einwickeln der Rolle mit einer
Umfangsverpackung von Vorteil sein kann.

Gunstig ist es, wenn das Schneidwerkzeug zumin-
dest mit seiner Spitze auf einen vorbestimmten Abstand
zum Umfang der Rolle eingestellt wird. Man kann hier-
durch mit einer einfachen MaBnahme eine Anpassung
der Verpackung an unterschiedliche Durchmesser der
Rollen erreichen. Dennoch wird nur eine einzige Stirn-
deckelgroBe bendtigt, was Speicherplatz und Vorrats-
haltung einspart.

Hierbei ist besonders bevorzugt, daB das Schneid-
werkzeug innerhalb einer in Bezug zur Rolle radial ver-
laufenden Ebene verschwenkt wird. Die Spitze des
Schneidwerkzeugs ist der Teil, der den Schnitt beginnt.
Durch die Verschwenkbarkeit des Schneidwerkzeugs
kann man nun den Beginn des Schnitts variieren, was
eine relativ einfache Anpassung an unterschiedliche
Rollendurchmesser erlaubt.

Die Aufgabe wird bei einer Vorrichtung der ein-
gangs genannten Art dadurch gelést, daB der Anlege-
kopf in Umfangsrichtung verteilt im Bereich eines der
Rolle benachbarten Endes mehrere Schneidmesser
zum Anbringen von Randeinschnitten in dem Stirndek-
kel aufweist.

Wenn nun der Anlegekopf axial verfahren wird,

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

gelangen zunachst die Schneidmesser in Eingriff mit
dem radialen Uberstand des Stirndeckels. Sie durchsto-
Ben ihn. Bei einer fortgesetzten axialen Bewegung des
Anlegekopfes legt dieser den Uberstand des Stirndek-
kels an den Umfang der Walze an. Gleichzeitig erzeu-
gen die Schneidmesser die gewiinschten Randein-
schnitte.

Hierbei ist bevorzugt, daB die Schneidmesser auf
der der Rolle zugewandten Seite stumpf sind. Die
Gefahr der Beschadigung der Rolle durch die Schneid-
messer wird hierdurch erheblich verringert.

Auch ist bevorzugt, daB die Schneidmesser zumin-
dest mit ihrer Spitze auf unterschiedliche radiale Entfer-
nungen zur Mittelachse des Anlegekopfes verstellbar
sind. Hierdurch wird die Anpassung an unterschiedliche
Rollendurchmesser erméglicht.

Dies wird auf besonders einfache Weise dadurch
erreicht, daB die Schneidmesser am Anlegekopf ver-
schwenkbar angeordnet sind. Durch das Verschwenken
wird im wesentlichen nur die Spitze bewegt. Diese ist
aber der entscheidende Teil fir den Beginn des Rand-
einschnitts am inneren Ende.

Mit Vorteil ist ein Magazin zur Aufnahme von Anle-
gekdpfen mit unterschiedlichen Durchmessern vorge-
sehen. Dadurch, daB unterschiedliche Anlegeképfe
verwendet werden, 148t sich ebenfalls eine Anpassung
an unterschiedliche Rollendurchmesser erreichen. Der
Verstellbereich der Schneidmesser kann dadurch klein
gehalten werden. Zur Anlage eines Stirndeckels an die
Rolle wird dann immer der Anlegekopf ausgewahlt, der
den néachstgréBeren Durchmesser als die Rolle aui-
weist.

Vorzugsweise weist das Magazin bewegliche
Lagerplatze auf, mit denen der benétigte Anlegekopf
zwischen die Rolle und einen Axialantrieb bewegbar ist.
Ein aufwendiger Transport vom Magazin zur Arbeitspo-
sition eriibrigt sich daher. Der Anlegekopf wird gemein-
sam mit dem Magazin bewegt.

Hierbei ist besonders bevorzugt, daB das Magazin
als Revolverkopf ausgebildet ist. Dies erlaubt kurze
Wechselzeiten. Der Durchmesser der Rolle ist im vor-
aus bekannt. Er kann dann an eine Steuereinrichtung
fur den Revolverkopf weitergemeldet werden.

Vorzugsweise ist eine Stirndeckelhalteeinrichtung
vorgesehen, die vor der Stirnseite der Rolle angeordnet
ist und den Stirndeckel im wesentlichen im Bereich sei-
nes Umfangsrandes hélt. Der Stirndeckel wird also
sozusagen aufgespannt, wobei dies nicht so zu verste-
hen ist, daB er unter einer Spannung stehen muB. Er
wird vielmehr nur ausgebreitet gehalten. Durch das Hal-
ten im Bereich seines Umfangsrandes wird es méglich,
auch relativ weiche oder instabile Stirndeckel zu ver-
wenden. Diese haben den Vorteil, daB sie sich leichter
auf den Umfang der Rolle einfalten lassen. Durch das
Aufspannen wird es fur das Schneidwerkzeug leichter,
den Randeinschnitt zu beginnen. Auch wenn der Stirn-
deckel zu Beginn der Operation noch nicht mit einer
Spannung beaufschlagt ist, also straff in der Stirndek-
kelhalteeinrichtung aufgehangt ist, wird er mit zuneh-
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mender Axialbewegung des Schneidmessers immer
weiter beansprucht, bis die Spitze des Schneidmessers
schlieBlich durch ihn hindurchtreten kann. Ab dann wird
der Randeinschnitt schneidend erzeugt.

Vorzugsweise weist die Stirndeckelhalteeinrichtung
eine mit Unterdruck beaufschlagte Ansaugeinrichtung
auf. Mit einer derartigen Ansaugeinrichtung kann der
Stirndeckel problemlos in der gewlnschten Position
gehalten werden, ohne daB weitere mechanische Teile
notwendig sind. Die Ansaugeinrichtung kann den Stirn-
deckel genauso zuverlassig wieder freigeben, wenn
sein radialer Uberstand auf den Umfang der Rolle ein-
gefaltet werden soll.

Vorzugsweise weist die Stirndeckelhalteeinrichtung
eine insbesondere als Heizflache ausgebildete Klebe-
vermittlungseinrichtung auf. Hierdurch wird sicherge-
stellt, daB der Stirndeckel mit einer Klebeschicht
versehen wird, wobei die Ausdehnung der Klebeschicht
auf den Rand beschrankt ist. Wenn die Stirndeckelhal-
teeinrichtung mit einer Heizflache ausgebildet ist, wird
als Kleber ein Schmelzkleber verwendet. Dadurch, daB
die Klebeschicht auf dem Stirndeckel und nicht mehr
auf der Oberflache des Umfangs der Rolle angeordnet
ist, wird sichergestellt, da auch die einander berlap-
penden Randabschnitte des Stirndeckels sicher und
fest an der Rolle haften. Dies war bei einer unkontrollier-
ten Faltung nicht immer der Fall.

Vorzugsweise weist der Anlegekopf eine auf den
Umfang der Rolle wirkende Andruckeinrichtung auf, die
axial mindestens bis zur Spitze der Schneidmesser
erstreckt oder Uber diese vorsteht. Als Andruckeinrich-
tung kommen im Prinzip alle bekannten Mittel in
Betracht, beispielsweise der in DE 28 38 862 A1 offen-
barte aufblasbare Balg. Andere hydraulische, pneuma-
tische oder mechanische Einrichtungen sind méglich,
wobei der Andruck nicht notwendigerweise gleichzeitig
Uber den gesamten Umfang der Rolle erfolgen muB.
Denkbar ist auch ein punktueller Andruck an einzelnen
Stellen oder ein punktueller oder kontinuierlicher
Andruck der eingefalteten Randabschnitte nacheinan-
der. Im Grunde genommen ist es nur erforderlich, daB
die einzelnen Randabschnitte anfangs mit einem Teil an
der Umfangsflache der Rolle anhaften. Ein spaterer
Andruck wird in der Regel ohnehin dann erreicht, wenn
die Rolle mit der Verpackungsbahn umhdaillt wird.

Die Erffindung wird im folgenden anhand eines
bevorzugten Ausfihrungsbeispiels in Verbindung mit
der Zeichnung naher beschrieben. Hierin zeigen:

Fig. 1 eine schematische Ansicht eines Teils einer
Verpackungsvorrichtung zu Beginn einer
Verpackung,

Fig. 2 die Verpackungsvorrichtung nach Anlegen
des Stirndeckels,

Fig. 3 einen vergréBerten Ausschnitt eines Anlege-

kopfes und
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Fig. 4 einen Ausschnitt des Anlegekopfes in Draui-

sicht.

Eine Vorrichtung 1 zum Verpacken einer Material-
bahnrolle 2, die im folgenden kurz mit "Rolle” bezeich-
net wird, weist eine Stirndeckelanlegestation 3 mit
einem Anlegekopf 4 auf. In der Stirndeckelanlegestation
3 ist die Rolle 2 durch eine Hebeeinrichtung 5 anheb-
bar, so daB ihr Umfang allseits frei ist.

In der Stirndeckelanlegestation 3 ist ferner eine
Halteeinrichtung 6 fur einen Stirndeckel 7 vorgesehen.
Die Halteeinrichtung 6 weist einen ringférmigen Rah-
men 8 auf, dessen Innendurchmesser groBer als der
gréBte zu erwartende Durchmesser der Rolle 2 ist. Die
Rollendurchmesser liegen normalerweise im Bereich
von 500 bis etwa 1800 mm. Der Rahmen 8 wird also
einen Innendurchmesser von etwa 2 m haben.

Der Rahmen 8 ist Uber eine Leitung 9 mit einer
nicht naher dargestellten Unterdruckquelle verbunden,
die durch Kanale 10 im Rahmen 8 die Vorderseite, d.h.
die Seite, die der Rolle 2 benachbart ist, mit Unterdruck
beaufschlagt, so daB der Stirndeckel 7 an dem Rahmen
8 anhaftet und dort gehalten wird. Weil der Rahmen 8
den Stirndeckel 7 im Bereich seines Randes festhélt,
und zwar praktisch am gesamten Umfang, wird dieses
Halten im folgenden auch als "Aufspannen” bezeichnet,
auch wenn der Stirndeckel 7 an sich nicht wie ein Trom-
melfell gespannt ist.

Die Beschickung der Halteeinrichtung 6 kann auf
verschiedene Arten erfolgen. denkbar ist, daB die Halte-
einrichtung 6, genauer gesagt, ihr Rahmen 8 auf eine
Speicherstelle von Stirndeckeln bewegt wird und dort
den obersten Stirndeckel ansaugt. Méglich ist aber
auch, daB eine nicht naher dargestellte Stirndeckelzu-
fuhreinrichtung vorgesehen ist, wie sie beispielsweise in
DE 31 00 754 C2 beschrieben ist. Hierbei reicht es aber
aus, wenn lediglich eine einzige StirndeckelgréBe vorra-
tig gehalten wird.

Der Anlegekopf 4 ist nach Art eines Topfes mit
einem Boden 11 und einer umlaufenden Seitenwand
ausgebildet. Am Boden 11 ist eine Aufnahme 13 fir
einen Axialantrieb 14 vorgesehen.

Die Seitenwand 12 ist im Bereich ihres der Rolle 2
benachbarten Endes mit einer Mehrzahl von in
Umfangsrichtung verteilten Schneidmessern 15 verse-
hen, die axial etwas (iber die Seitenwand 12 in Richtung
auf die Rolle 2 vorstehen. Ferner sind zwischen den
Messern Andruckeinrichtungen 16 vorgesehen, die
jeweils Uber einen Antrieb 17 radial nach innen
schwenkbar sind.

Der Anlegekopf 4 ist in einem Magazin 18 unterge-
bracht, das als Revolvermagazin ausgebildet ist, d.h.
ein Trager 19 mit verschiedenen Speicherplatzen flr
Anlegeképfe 4, 4' ist um eine Achse 20 drehbar, so daB
der Anlegekopf 4 in eine Position zwischen dem Antrieb
14 und der Rolle 2 bewegt werden kann.

Die Messer 15 sind an der Seitenwand 12 ver-
schwenkbar angeordnet, wobei ein nur schematisch
dargestellter Drehantrieb 21 dafur sorgt, daB die Spitze
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22 der Schneidmesser 15 radial einwérts bzw. radial
auswarts bewegt werden kann, wie dies in Fig. 3 einmal
mit durchgezogenen und einmal mit gestrichelten Linien
dargestellt ist. Auf diese Weise ist es méglich, die Spitze
22 der Schneidmesser 15 an unterschiedliche Rollen-
durchmesser anzupassen.

Ferner sind, wie dies aus Fig. 4 ersichtlich ist, die
Schneidmesser 15 gegen eine radial verlaufende
Ebene 23 geneigt. Die Schneidmesser 15 weisen eine
Schneide 24 an ihrer Oberseite auf. An ihrer Unterseite
25 sind sie stumpf.

Die Vorrichtung arbeitet wie folgt:

Eine Rolle 2, deren Durchmesser durch eine vorherige
Messung bekannt ist, wird mit der Hebeeinrichtung 5 so
angehoben, daB ihr Umfang allseits frei ist und ihre Mit-
telachse mit der Mittelachse des Anlegekopfes 4 und
der des Rahmens 8 der Halteeinrichtung ausgerichtet
ist.

Ein Stirndeckel 7, der zuvor in die Halteeinrichtung
6 eingelegt worden ist und dort mit Unterdruck gehalten
wird, wird mit einer Klebeschicht 26 versehen. Dies
kann beispielsweise dadurch erfolgen, daf3 die Klebe-
schicht in Form eines Klebebandes oder auf andere
Weise aufgetragen wird. Es kann sich aber auch um
einen bereits zuvor aufgetragenen Schmelzkleber han-
deln, der durch Erhitzen des Rahmens 8, beispiels-
weise mit Hilfe von elektrischem Strom, klebrig gemacht
wird.

Ein zum Durchmesser der Rolle 2 passender Anle-
gekopf 4 ist zuvor durch Drehen des Tragers 19 um die
Achse 20 zwischen die Rolle 2 und den Antrieb 14 ver-
bracht worden.

Der Anlegekopf 4 wird nun mit Hilfe des Antriebs 5
axial in Richtung auf die Rolle 2 bewegt. Nach einer
gewissen Wegstrecke kommen die Spitzen 22 der
Schneidmesser 15 zur Anlage an den aufgespannten
Stirndeckel 7 und durchstoBen ihn. In diesem Zeitpunkt
kann der Unterdruck in der Leitung 9 abgeschaltet wer-
den, so daB sich der Stirndeckel 7 vom Rahmen 8 l6sen
kann. Bei einer weiteren axialen Bewegung des Anlege-
kopfes 4 in Richtung auf die Rolle 2 wird der Stirndeckel
7 zunéchst in Anlage an die Stirnseite 27 der Rolle
gebracht. Bei einer weiteren axialen Bewegung des
Anlegekopfes 4 driickt die Wand 12 den radialen Uber-
stand des Stirndeckels 7 auf die Umfangsflache 28 der
Rolle 2. Die Schneidmesser 15 erzeugen bei dieser
axialen Bewegung Randeinschnitte, wobei der Schnitt
von innen nach auBen gefthrt wird. Gegebenenfalls
kann der Anlegekopf 4 wahrend der axialen Bewegung
noch gedreht werden.

SchlieBlich haben die Schneidmesser 15 den
auBeren Rand des Stirndeckels 7 erreicht. Der Rand
des Stirndeckels weist nun mehrere durch die Randein-
schnitte voneinander getrennte Abschnitte auf, die sich
jeweils einzeln an die Umfangsflache 28 der Rolle 2
anlegen kdnnen.

Durch die Neigung der Schneidmesser 15 in Bezug
zur Ebene 23 kann man erreichen, das der jeweils an
der einen Seite des Schneidmessers 15 anliegende

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

Randabschnitt unter den auf der anderen Seite des
Messers anliegenden Randabschnitt geflhrt wird, so
daB eine saubere Uberlappung der einzelnen Randab-
schnitte erzielt wird.

Dadurch, daB die Schneidmesser 15 verschwenk-
bar sind, also ihre Spitzen 22 auf unterschiedliche Ent-
fernungen zur Mittelachse einstellbar sind, 1&Bt sich
eine relativ gute und genaue Anpassung der Randein-
schnitte an den Durchmesser der jeweils zu verpacken-
den Rolle 2 erreichen. Bei einer kleineren Rolle werden
die Schneidmesser 15 weiter nach innen geschwenkt.

Die Anzahl der Schneidmesser hangt von dem
Durchmesser der zu verpackenden Rolle und damit
vom Durchmesser des Anlegekopfes 4 und von der
Steifigkeit oder Harte des Materials des Stirndeckels 7
ab. In den meisten Fallen wird es ausreichen, wenn ein
Randeinschnitt etwa alle 10 bis 20 cm in Umfangsrich-
tung durchgefiihrt wird.

Das Verhaltnis von Hohe der Seitenwand 12 und
Durchmesser 11 ist zwischen Anlegekdpfen 4 mit unter-
schiedlichen Durchmessern verschieden. Je gr6Ber der
Durchmesser ist, desto niedriger kénnen die Seiten-
wéande 12 sein, weil dann ein entsprechend kleinerer
Teil des Stirndeckels radial Uber den Umfang 28 der
Rolle 2 tbersteht.

Sobald die Randeinschnitte vollstandig eingebracht
worden sind, kénnen die Andruckeinrichtungen 16 in
Aktion treten und den auf den Umfang 28 eingefalteten
Uberstand des Stirndeckels 7 an den Umfang andriik-
ken. Anstelle der dargestellien einzeln PreBglieder kén-
nen selbstverstandlich auch alle anderen bekannten
AnpreBeinrichtungen verwendet werden, beispiels-
weise der aus DE 28 38 862 A1 bekannte aufblasbare
Wulst.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Verpacken einer Rolle aus einer auf-
gewickelten Materialbahn, bei dem ein radial all-
seits Uber den Umfang der Rolle iiberstehender
Stirndeckel zur Anlage an die Stirnseite der Rolle
gebracht und der radiale Uberstand auf den
Umfang der Rolle eingefaltet wird, dadurch gekenn-
zeichnet, daB der Stirndeckel bei oder nach dem
Anlegen an die Stirnseite mit Randeinschnitten ver-
sehen wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich-
net, daB das radial innenliegende Ende der Rand-
einschnitte im wesentlichen auf oder etwas
auBerhalb einer Kreislinie liegt, deren Durchmesser
dem Durchmesser der Rolle entspricht.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, daB die Schnitte bezogen auf den
Stirndeckel von innen nach auBen gefuhrt werden.

4. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekennzeich-
net, daB der Stirndeckel zu Beginn des Schnitts
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aufgespannt gehalten wird.

Verfahren nach Anspruch 3 oder 4, dadurch
gekennzeichnet, daB fir jeden Randeinschnitt ein
Schneidwerkzeug in Bezug zur Rolle axial bewegt
wird.

Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekennzeich-
net, daB das Schneidwerkzeug wahrend der axia-
len Bewegung gleichzeitig in Umfangsrichtung
bewegt wird.

Verfahren nach einem der Anspriche 3 bis 6,
dadurch gekennzeichnet, da das Schneidwerk-
zeug zumindest mit seiner Spitze auf einen vorbe-
stimmten Abstand zum Umfang der Rolle
eingestellt wird.

Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekennzeich-
net, daB das Schneidwerkzeug innerhalb einer in
Bezug zur Rolle radial verlaufenden Ebene ver-
schwenkt wird.

Vorrichtung zum Verpacken einer Rolle aus einer
aufgewickelten Materialbahn mit einer Stirndeckel-
anlegestation, die einen im wesentlichen topfférmig
ausgebildeten Anlegekopf aufweist, der zum Einfal-
ten eines radialen Uberstandes des Stirndeckels
auf den Umfang der Rolle in Bezug zur Rolle axial
verschiebbar angeordnet ist, dadurch gekennzeich-
net, daB der Anlegekopf (4) in Umfangsrichtung
verteilt im Bereich eines der Rolle (2) benachbarten
Endes mehrere Schneidmesser (15) zum Anbrin-
gen von Randeinschnitten in dem Stirndeckel auf-
weist.

Vorrichtung nach Anspruch 9, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Schneidmesser (15) auf der der
Rolle (2) zugewandten Seite (25) stumpf sind.

Vorrichtung nach Anspruch 9 oder 10, dadurch
gekennzeichnet, daB die Schneidmesser (15)
zumindest mit ihrer Spitze (22) auf unterschiedliche
radiale Entfernungen zur Mittelachse des Anlege-
kopfes (4) verstellbar sind.

Vorrichtung nach Anspruch 11, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Schneidmesser (15) am Anlege-
kopf (4) verschwenkbar angeordnet sind.

Vorrichtung nach einem der Anspriche 9 bis 12,
dadurch gekennzeichnet, daB ein Magazin (18) zur
Aufnahme von Anlegeképfen (4, 4) mit unter-
schiedlichen Durchmessern vorgesehen ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet, daB das Magazin (18)
bewegliche Lagerplatze aufweist, mit denen der
benétigte Anlegekopf (4, 4') zwischen die Rolle (2)
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und einen Axialantrieb (14) bewegbar ist.

Vorrichtung nach Anspruch 14, dadurch gekenn-
zeichnet, daB das Magazin (18) als Revolverkopf
ausgebildet ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriche 9 bis 15,
dadurch gekennzeichnet, daB eine Stirndeckelhal-
teeinrichtung (6) vorgesehen ist, die vor der Stirn-
seite (7) der Rolle (2) angeordnet ist und den
Stirndeckel (7) im wesentlichen im Bereich seines
Umfangsrandes halt.

Vorrichtung nach Anspruch 16, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Stirndeckelhalteeinrichtung (6)
eine mit Unterdruck beaufschlagte Ansaugeinrich-
tung (9) aufweist.

Vorrichtung nach Anspruch 16 oder 17, dadurch
gekennzeichnet, daB die Stirndeckelhalteeinrich-
tung (6) eine insbesondere als Heizflache ausgebil-
dete Klebevermittlungseinrichtung aufweist.

Vorrichtung nach einem der Anspriche 9 bis 18,
dadurch gekennzeichnet, daB der Anlegekopf (4)
eine auf den Umfang der Rolle wirkende Andruck-
einrichtung (16) aufweist, die axial mindestens bis
zur Spitze (28) der Schneidmesser (15) erstreckt
oder Uber diese vorsteht.

Claims

1.

Method of packaging a roll of a wound web of mate-
rial, in which an end disc projecting radially all
round beyond the circumference of the roll is
brought to bear against the end face of the roll and
the radially projecting portion is folded on to the cir-
cumference of the roll, characterised in that the end
disc is provided with edge incisions before or after it
is applied to the end face.

Method according to claim 1, characterised in that
the radially internal ends of the edge incisions are
situated substantially on or slightly outside a circle
the diameter of which corresponds to the diameter
of the roll.

Method according to claim 1 or claim 2, character-
ised in that the cuts are directed the inside to the
outside relative to the end disc.

Method according to claim 3, characterised in that
the end disc is held taut at the start of the cutting
operation.

Method according to claim 3 or claim 4, character-
ised in that one cutting tool is moved axially relative
to the roll for each edge incision.
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Method according to claim 5, characterised in that
the cutting tool is also moved in the circumferential
direction during the axial movement.

Method according to one of claims 3 to 6, charac-
terised in that the cutting tool is set at a predeter-
mined distance from the circumference of the roll at
least via its tip.

Method according to claim 7, characterised in that
the cutting tool is swivelled within a plane extending
radially relative to the roll.

Device for packaging a roll of a wound web of mate-
rial, comprising an end disc application station hav-
ing a substantially pot-shaped applicator head
arranged so that it is axially displaceable relative to
the roll in order to fold a radially projecting portion of
the end disc on to the circumference of the roll,
characterised in that the applicator head (4) has a
plurality of cutting knives (15) distributed in the cir-
cumferential direction in the region of an end adja-
cent to the roll (2) in order to apply edge incisions to
the end disc.

Device according to claim 9, characterised in that
the cutting knives (15) are blunt on the sides (25)
directed towards the roll (2).

Device according to claim 9 or claim 10, character-
ised in that the cutting knives (15) can be set at dif-
ferent radial distances from the centre axis of the
applicator head (4) at least via their tips (22).

Device according to claim 11, characterised in that
the cutting knives (15) are swivel-mounted on the
applicator head (4).

Device according to one of claims 9 to 12, charac-
terised by a magazine (18) for receiving applicator
heads (4, 4') of different diameters.

Device according to one of claims 1 to 3, character-
ised in that the magazine (18) has movable storage
areas by means of which the required applicator
head (4, 4') can be moved between the roll (2) and
an axial drive (14).

Device according to claim 14, characterised in that
the magazine (18) is a turret.

Device according to one of claims 9 to 15, charac-
terised by an end disc holding means (6) which is
arranged upstream of the end face (7) of the roll (2)
and holds the end disc (7) substantially in the
region of its circumferential edge.

Device according to claim 16, characterised in that
the end disc holding means (6) has a suction
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means (9) operated by negative pressure.

Device according to claim 16 or claim 17, charac-
terised in that the end disc holding means (6) has
an adhesion-promoting means, in particular in the
form of a heating surface.

Device according to one of claims 9 to 18, charac-
terised in that the applicator head (4) has a pres-
sure means (16) acting on the circumference of the
roll, extending axially at least to the tip (28) of the
cutting knives (15) or projecting beyond the latter.

Revendications

Procédé pour emballer un rouleau d'une bande de
matériau enroulée, selon lequel on place un cou-
vercle frontal dépassant radialement de tous les
cOtés de la circonférence du rouleau de maniére a
le poser contre le cété frontal du rouleau et on plie
la partie qui dépasse radialement sur la circonfé-
rence du rouleau, caractérisé en ce que I'on munit
le couvercle frontal, pendant ou aprés la pose con-
tre le c6té frontal, de coupures sur le bord.

Procédé selon la revendication 1, caractérisé en ce
que les extrémités radialement intérieures des cou-
pures au bord se trouvent globalement sur ou un
peu en dehors d'un cercle dont le diamétre corres-
pond au diameétre du rouleau.

Procédé selon la revendication 1 ou 2, caractérisé
en ce que l'on pratique les coupures, par rapport au
couvercle frontal, de l'intérieur vers I'extérieur.

Procédé selon la revendication 3, caractérisé en ce
que I'on maintient tendu le couvercle frontal au
début de la coupe.

Procédé selon la revendication 3 ou 4, caractérisé
en ce que, pour chaque coupure au bord, on
déplace un outil coupant axialement par rapport au
rouleau.

Procédé selon la revendication 5, caractérisé en ce
que I'on déplace l'outil coupant, pendant le mouve-
ment axial, en méme temps dans la direction cir-
conférentielle.

Procédé selon l'une des revendications 3 a 6,
caractérisé en ce que l'on régle 'outil coupant au
moins avec sa pointe & une certaine distance pré-
déterminée par rapport a la circonférence du rou-
leau.

Procédé selon la revendication 7, caractérisé en ce
que l'on fait pivoter I'outil coupant a lintérieur d'un
plan s'étendant radialement par rapport au rouleau.
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Dispositif pour emballer un rouleau d'une bande de
matériau enroulée, avec un poste de pose de cou-
vercle frontal qui comporte une téte de pose qui est
congue globalement en forme de pot et qui est
agencée mobile axialement par rapport au rouleau
de maniére a plier sur la circonférence du rouleau
une partie du couvercle frontal qui dépasse radiale-
ment, caractérisé en ce que la téte de pose (4)
comporte, pour pratiquer des coupures au bord
dans le couvercle frontal, plusieurs lames (15) qui
sont réparties en direction circonférentielle dans la
zone d'une extrémité voisine du rouleau (2).

Dispositif selon la revendication 9, caractérisé en
ce que les lames (15) sont sans tranchant sur le
cbté (25) proche du rouleau (2).

Dispositif selon la revendication 9 ou 10, caracté-
risé en ce que les lames (15) sont réglables au
moins avec leurs pointes (22) a différentes distan-
ces radiales par rapport a I'axe central de la téte de
pose (4).

Dispositif selon la revendication 11, caractérisé en
ce que les lames (15) sont agencées pivotantes sur
la téte de pose (4).

Dispositif selon I'une des revendications 9 a 12,
caractérisé en ce qu'un magasin (18) est prévu
pour recevoir des tétes de pose (4, 4) de différents
diamétres.

Dispositif selon I'une des revendications 1 a 3,
caractérisé en ce que le magasin (18) comporte
des alvéoles de rangement mobiles avec lesquelles
la téte de pose (4, 4') nécessaire Peut étre dépla-
cée entre le rouleau (2) et un dispositif d'entraine-
ment axial (14).

Dispositif selon la revendication 14, caractérisé en
ce que le magasin (18) est congu comme une téte
revolver.

Dispositif selon I'une des revendications 9 a 15,
caractérisé en ce qu'on prévoit un dispositif de
maintien de couvercle frontal (6) qui est agencé
devant le c6té frontal (7) du rouleau (2) et qui tient
le couvercle frontal (7) globalement dans la zone de
son bord circonférentiel.

Dispositif selon la revendication 16, caractérisé en
ce que le dispositif de maintien de couvercle frontal
(6) comporte un dispositif d'aspiration (9) soumis a
un vide partiel.

Dispositif selon la revendication 16 ou 17, caracté-
risé en ce que le dispositif de maintien de couvercle
frontal (6) comporte un dispositif applicateur de
colle congu notamment comme une surface chauf-
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Dispositif selon l'une des revendications 9 a 18,
caractérisé en ce que la téte de pose (4) comporte
un dispositif d'appui (16) qui agit sur la circonfé-
rence du rouleau et qui s'étend axialement au
moins jusqu'a la pointe (28) des lames (15) ou qui
dépasse celle-ci.
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