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(57) Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Auf-
wickeln einer Papierbahn zu einer Papierrolle.

Die Erfindung ist gekennzeichnet mit den folgenden
Merkmalen:
ein erster Tambour wird auf Bahngeschwindigkeit
beschleunigt und in eine erste Position verbracht
(Anwickelposition), in der er mit einer antreibbaren
AnpreBtrommel einen Spalt bildet;
der Bahnanfang der Papierbahn wird um die AnpreB-
trommel herumgefihrt und auf dem ersten Tambour
angewickelt;
bei Erreichen einer bestimmten ersten Schichtdicke
wird der erste Tambour mit der angewickelten Papier-
rolle zu einer zweiten Position Gberfihrt (Fertigwickel-
position);
die angewickelte Papierrolle wird in der Fertigwickelpo-
sition auf ihre Soll-Schichtdicke aufgewickelt;
wéahrend des gesamten Wickelvorganges werden die
AnpreBtrommel oder eine besondere Druckwalze
gegen die Wickelflache der entstehenden Papierrolle
gedrickt;
wéahrend des gesamten Wickelvorganges wird mittels
eines Zentrumsantriebs ein Drehmoment in die Achse
des ersten Tambours eingeleitet;
wahrend des gesamten Wickelvorganges werden
AnpreBtrommel bzw. Druckwalze sowie der erste Tam-
bour mit der darauf befindlichen entstehenden Papier-
rolle ohne wesentliche Richtungsumlenkung
(vorzugsweise ausschlieBlich in horizontaler Richtung)
verfahren;
ein zweiter Tambour wird beschleunigt und in die erste
Position verbracht, bevor das Uberfiihren der Bahn auf
den zweiten Tambour stattfindet.

Verfahren und Vorrichtung zum Aufwickeln einer Papierbahn zu einer Rolle
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Beschreibung

Die Erindung betrifft ein Verfahren und eine Vor-
richtung zum Aufwickeln einer laufenden Papierbahn zu
einer Rolle. Die folgenden Druckschriften sind relevant:

(1) DE 40 07 329
(2) DE 32 44 510
(3) FR 15 13 694
(4) GB 12 97 812
(5) US 19 23 670
(6) EP 0 483 092 A1
(7) US 3 857 524
(8) DE 44 15324

Wickelmaschinen zum Aufwickeln von Papierbah-
nen kénnen am Ende einer Papiermaschine angeord-
net, um die dort anfallende Papierbahn in Rollenform zu
bringen (sogenannter Pope-Roller). Sie werden aber
auch dazu benutzt, um eine fertige Rolle umzurollen,
um Rollen einer ganz bestimmten Wickelqualitéat herzu-
stellen.

In jedem Falle soll der Wickel ganz bestimmte
Eigenschaften aufweisen, insbesondere was die Wik-
kelharte betrifft. Die Wickelharte soll meistens von
einem gewissen Anfangswert auf einen Endwert abfal-
len, wobei ganz am Anfang eine harte Kernwicklung
besonders wichtig ist. Der Abfall soll von der ersten bis
zur letzten Lage méglichst gleichmaBig sein. Er soll
einen bestimmten Gradienten aufweisen, d.h. nicht zu
stark und nicht zu schwach sein. Der Verlauf der Wickel-
harte soll auf gar keinen Fall Sprungstellen aufweisen,
z.B. einen plétzlichen Abfall. Im Wickel dirfen keine die
Papierbahn beeintrachtigenden oder zerstérenden
Radial- oder Tangentialspannungen auftreten.

All dies wurde bisher angestrebt, jedoch nicht
erreicht. Wickelmaschinen bekannter Bauart erzeugen
statt dessen z.B. Wickel, bei denen der Kern entweder
extrem weich oder extrem hart ist, und bei denen gegen
Ende - etwa bei vier Funftel des Wickeldurchmessers -
ein starker Abfall der Wickelharte eintritt. Dies hat zur
Folge, dafB der erste Teil, also der exirem weiche oder
harte Kern, unbrauchbar ist, weil ndmlich die Bahn in
diesem Bereich gestaucht wird und platzt, so daB dieser
Teil als AusschuB3 weggeworfen werden muB; im End-
bereich, in dem der Wickel nicht genligend hart gewik-
kelt ist, kommt es zu einem seitlichen Verschieben der
Lagen relativ zueinander, so daf die Stirnseiten der fer-
tigen Rolle ausgefranst erscheinen und die Bahnrander
leicht beschéadigt werden kénnen.

Ein schlecht aufgebauter Kern (zu geringe oder zu
groBe Harte) erlaubt namlich keinen einwandfreien Auf-
bau des Gbrigen Wickels. Das Problem ist besonders
gravierend bei druckempfindlichen Papieren, z.B.
selbstdurchschreibenden (SD-)Papieren, wobei dem
Anpressen des Tambours mit dem hierauf befindlichen,
entstehenden Wickel gegen die Mantelflache der Trag-
trommel enge Grenzen gesetzt sind.

Bei dem Verfahren gemaB Dokument (1) wird die
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entstehende Papierrolle, wie erwéhnt, in horizontaler
Richtung entsprechend dem Rollenwachstum verscho-
ben. Die Papierrolle erreicht ein gewaltiges Gewicht,
das hundert Tonnen iibersteigen kann. Deswegen kann
die Papierrolle bei ihrem Anwachsen gar nicht so fein-
fuhlig gegen die AnpreBtrommel angedriickt werden,
daB Schwankungen der Linienkraft vermieden werden.

Dokument (8) zeigt und beschreibt eine Wickelma-
schine zum Aufwickeln einer Papierbahn auf einen Tam-
bour mit Zentralantrieb. Diese Maschine umfaBt eine
Wickelstation, eine Aufnahmestation und eine antriebs-
lose Andriickwalze. Die Andriickwalze liegt am Umfang
des Sekundarwickels kontinuierlich bis in die Wickels-
tation an. Die Bahn ist derart gefiihrt, daB sie standig
umschlingungsfrei in den Einlaufspalt eintritt. Der
Durchmesser der Andriickwalze ist so klein wie derje-
nige einer normalen Bahnleitwalze. Sie ist deshalb
mangels ausreichender Biegesteifigkeit nicht zum Auf-
bringen beliebig hoher Linienkrafte geeignet, insbeson-
dere nicht fur extrem groBBe Bahnbreiten (bis ca. 10 m).

Eine besondere Einrichtung férdert dabei einen
Sekundartambour und die mit ihm gekoppelte Andriick-
walze bis zum Niveau der Wickelstation, aus welcher
eine zuvor aufgewickelte Papierrolle entfernt wurde. Der
hierzu notwendige Hubantrieb bedingt eine aufwendige
Konstruktion.

Dieses Dokument beschreibt das folgende Verfah-

ren:
Ein Leertambour ist zusammen mit der genannten
antriebslosen Andriickwalze an einem Vertikalschlitten
gelagert. Tambour und Andrlckwalze sind an dem
genannten Schlitten auf- und abfahrbar. Zunachst wird
der Tambour in einer ersten oberen Position angewik-
kelt. Sodann wird er auf horizontale Schienen abge-
senkt, zusammen mit der Andriickwalze, und in eine
feste erste Position auf den Schienen verbracht. Wah-
rend dieser Vorgange lauft der WickelprozefB weiter. In
dieser ersten Position wird die Papierbahn bis zur vollen
Rolle aufgewickelt, sodann in eine Abgabeposition ver-
bracht und aus der Maschine entfernt.

Bei dem Verfahren gemafB Dokument (8) wird der
Tambour zwar auch in einer ersten Position nur ange-
wickelt, sodann auf die Schienen abgesenkt und dann
in einer zweiten Position fertiggewickelt. Beim Aufset-
zen auf die Schienen kann es zu einem Sto3 kommen,
der die Umfangskraft beeinfluBt, so daB es wiederum zu
einer unstetigen Wickelharte kommt.

Ein weiterer wichtiger Nachteil dieses Verfahrens
besteht darin, daB die Papierbahn direkt in den Pref3-
spalt zwischen Andriickwalze und Tambour eingefihrt
wird, d.h. ohne daB sie hierbei die Andrickwalze
umschlingt. Die Erfinder haben erkannt, daB dies zu
Lufteinschliissen zwischen den einzelnen Lagen der
entstehenden Papierrolle fuhrt.

US 3 857 524 zeigt und beschreibt eine Wickelma-
schine, die nach dem Poperoller-Prinzip arbeitet. Eine
Tragtrommel dient hierbei u.a. zum Anwerfen eines
ersten Tambours. Alternativ hierzu ist eine Tambour-
Anwurf-Vorrichtung oder "Beschleunigungseinrichtung”
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vorgesehen (Sp. 5, Z. 61-67). Der Tambour wird um den
Umfang der Tragtrommel herumgeschwenkt und
gelangt auf horizontale Schienen, wobei er an die Trag-
trommel angedrickt wird. Nach dem Durchtrennen der
laufenden Bahn beginnt der Wickelvorgang auf dem
Tambour. Mittels der Tragtrommel wird auf den Umfang
des Tambours und der entstehenden Papierrolle ein
Drehmoment Gbertragen. Das Aufwickeln erfolgt hierbei
ausschlieBlich durch Aufbringen der am Umfang angrei-
fenden Kraft. Sobald die Papierrolle voll ist, wird sie,
angetrieben mittels einer "enveloper roll 31", von der
Tragtrommel entfernt, um Raum fir einen nachfolgen-
den Leertambour zu schaffen. Der Nachteil dieser
Maschine ist &hnlich wie bei der Maschine gemaB
Dokument (1). Hinzu kommt, daB fiir den Tambour kein
Zentralantrieb vorhanden ist. Dadurch ist der Aufbau
der Wickelharte nicht beliebig steuerbar; auBerdem
kann die Bahnspannung zwischen Tragtrommel und der
von dieser entfernten Wickelrolle - fiir das Durchtrennen
der Bahn - nicht beliebig gesteuert werden.

EP 0 483 092 A1 betrifft das folgende Verfahren:
Ein Leertambour wird auf Bahngeschwindigkeit
beschleunigt, sodann auf horizontale Schienen aufge-
legt, an einen "Wickelzylinder" angedriickt, und der
Bahnanfang wird auf den Leertambour aufgefihrt. Die
Papierbahn wird sodann bis zur vollen Rolle aufgewik-
kelt. Dabei ist der Wickelzylinder ortsfest, wahrend der
Tambour mit der entstehenden Rolle entsprechend
deren Wachstum auf den Schienen verschoben wird.
Dabei wirken ein Zentrumsantrieb sowie ein Umfangs-
antrieb auf die Rolle ein. Ist die Rolle voll, so wird sie in
eine Abgabeposition verbracht und aus der Maschine
entfernt, wahrend ein neuer Leertambour beschleunigt
und auf die Schienen abgesenkt wird. Auch hier ist es
(wie bei Dokument 1 und 7) nicht méglich, die Linien-
kraft zwischen dem Wickelzylinder und der entstehen-
den Rolle genlgend feinfihlig auf beliebige Werte
einzustellen.

Die Erfindung geht aus von EP 0 483 092 A1. Dort
ist eine Wickelmaschine dargestellt, bei der das Aufwik-
keln in erster Linie mittels eines Zentrumsantriebes von-
statten geht.

Der Erindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Ver-
fahren sowie eine Vorrichtung zum Aufwickeln einer lau-
fenden Papierbahn derart zu gestalten, daB die
Wickelharte der Rolle vom Anfang bis zum Ende des
Wickelvorganges den gewilinschien Verlauf hat, d.h.
daB sich die Wickelharte in jedem Augenblick des Wik-
kelvorganges unter Kontrolle befindet. Mit anderen Wor-
ten: Der Verlauf der Wickelharte soll mit zunehmendem
Rollendurchmesser beliebig einstellbar sein; er soll z.B.
konstant oder leicht zunehmend oder (bevorzugt) leicht
abnehmend, immer jedoch stetig sein. Im Kernbereich
wird meistens eine besonders hohe, manchmal aber
auch eine relativ geringe Wickelharte verlangt (s.
Patentanmeldung 195 22 975.4 - PA 10176). Dabei soll
die Wickelharte bei Bedarf auch ohne das Aufbringen
einer Linienkraft zwischen dem entstehenden Wickel
und der Mantelflache der AnpreBwalze beeinfluft wer-
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den kénnen. Anders ausgedriickt: Das Drehmoment fir
den zentralen Tambourantrieb und die genannte Linien-
kraft mlssen in weiten Grenzen voneinander unabhan-
gig einstellbar sein. Eine zuséatzliche Forderung kann
darin bestehen, daB die Langsspannung der zulaufen-
den Bahn - wiederum unabhangig von den anderen
GroBen - einstellbar ist. Trotzdem soll natlrlich der
maschinelle Aufwand méglichst gering gehalten wer-
den.

Diese Aufgabe wird durch die Merkmale der unab-
hangigen Anspriche geldst.

Die Erfinder haben zunéchst erkannt, daf die man-
gelhafte Qualitat der auf bekannten Wickelmaschinen
erzeugten Wickel auf eine Reihe von Stéreinfllissen
zuriickgeht. Diese sind im einzelnen:

Schwenken des Tambours wahrend des Wickelvorgan-
ges entlang des Umfangs der Trommel,

stoBartiges Aufsetzen des angewickelten Tambours auf
die Fuhrungsbahn, St68e und damit UnregelméaBigkei-
ten, verursacht durch die Ubergabe des Tambours vom
Primérhebel-Paar an das Sekundéarhebel-Paar, Unre-
gelmaBigkeiten beim Wechsel der Antriebe. Eine wich-
tige Erkenntnis besteht darin, daB die Eigenschaften
der fertigen Papierrolle in entscheidendem MaBe in der
ersten Phase des Aufwickelns geschaffen werden. Die
Erfinder haben weiterhin erkannt, daB selbst geringste
UnregelmaBigkeiten beim Aufwickeln duBerst schadlich
sein kénnen, sofern sich diese UnregelméBigkeiten in
der genannten ersten Phase ereignen. Derartige Unre-
gelmagigkeiten kénnen beispielsweise darin bestehen,
daB die Papierrolle in einer ersten Station angewickelt,
zu einer zweiten Station verbracht und in dieser zweiten
Station fertiggewickelt wird, wenn hierbei Erschutterun-
gen auftreten.

All dies wird vermieden durch Anwendung der
Erfindung. Wahrend des kritischen Bereiches des
Anwickelns wird die entstehende Papierrolle absolut
ruhig gehalten, frei von irgendwelchen StéBen. Hat die
auf den Tambour aufgewickelte Papierschicht eine
bestimmte Dicke erreicht, beispielsweise das 0,2-fache
der Soll-Schichtdicke, so kann der Tambour in eine Fer-
tigwickelposition Uberfiihrt werden, ohne dafB dies der
Wickelqualitat schadet. Auch eine Auf- und Abbewe-
gung unterbleibt - entgegen dem Verfahren gemans
Dokument (8). In einer Variante (Anspruch 8) verbleibt
der Tambour mit der entstehenden Papierrolle dauernd
in ein und derselben "Wickelposition”. In allen Varianten
wird die Maschine extrem einfach im Aufbau. AuBerdem
haben sich die Erfinder konsequent auf den Zentralan-
trieb konzentriert, der das wichtigste Mittel ist, um den
Verlauf der Wickelharte wahrend des Wickelvorganges
zu steuern. Dies hat den Vorteil, daB durch das zentral
aufgebrachte Drehmoment eine "eingewickelte” Bahn-
spannung entsteht, die véllig stetig ist, und die wahrend
des gesamten Wickelvorganges hinweg konstant gehal-
ten oder stetig verandert werden kann. Es treten somit
keinerlei Sprungstellen der Bahnspannung auf, so daB
die Wickelharte wahrend des gesamten Wickelvorgan-
ges unter Kontrolle gehalten wird, indem sie auf jeden
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beliebigen Wert einstellbar ist. Abweichend von Doku-
ment (8) ist die Andriickwalze als eine biegesteife und
mit einem Antrieb versehene "AnpreBtrommel” ausge-
bildet. Dadurch wird zweierlei erreicht: Die "eingewik-
kelte" Bahnspannung kann durch Steuern der beiden
Antriebe besonders feinfihlig geregelt werden. Davon
unabhéngig ist die Linienkraft zwischen AnpreBtrommel
und Wickelrolle in weiten Grenzen beliebig einstellbar,
z.B. zwischen 0,2 und 3,0 kN/m, also auch, falls
gewuinscht, auf sehr niedrige Werte.

Geman der Efindung wird der bewahrte Zentrums-
antrieb eingesetzt, bei gleichzeitigem Aufbringen einer
Linienkraft, die am Mantel der entstehenden Papierrolle
angreift, und zwar mittels der AnpreBtrommel.

Die Erfinder haben im einzelnen folgendes erkannt:

Die auf den Mantel der Papierrolle aufzubringende Lini-
enkraft hat auf das Wickelergebnis einen Gberragenden
EinfluB. Kleinste Veranderungen dieser Linienkraft fih-
ren zu einer Uberproportionalen Beeinflussung der Wik-
kelharte. Scharfe Umlenkungen der Rolle warend des
Wickelns, besonders wahrend des Anwickelns, sind
schadlich. Geman der Erfindung werden solche Umlen-
kungen vermieden.

Ferner verbleibt die Papierrolle wahrend des Wik-
kelvorganges im wesentlichen an ein und derselben
Stelle - entweder in der Anwickelposition, oder in der
Fertigwickelposition. Nur die AnpreBtrommel wird ent-
sprechend dem Rollenwachstum verschoben, nicht die
schwere Rolle selbst. Die Anpressung ist daher feinfah-
lig.

Die Erffindung ist anhand der Zeichnung né&her
erlautert.

Dabei zeigen die Figuren 1 bis 6 sechs verschie-
dene Arbeitsphasen einer ersten AusfUhrungsform
einer erfindungsgemaBen Wickelmaschine.

Die Figuren 7 bis 9 sowie 10 und 11 zeigen weitere
Ausfihrungsbeispiele.

Die Maschine umfaBt einen Horizontalschlitten 1,
der auf einer Fiihrungsbahn 2 in horizontaler Richtung
verfahrbar ist. Der Horizontalschlitten 1 tragt eine
AnpreBtrommel 3. Diese weist einen Antrieb auf. Die
Lager 3a der AnpreBtrommel 3 sind mittels eines Kurz-
hub-Kraftgebers 3.1 ("Sensomat”) auf dem Horizontal-
schlitten 1 ebenfalls horizontal verfahrbar. Der
Horizontalschlitten 1 tragt weiterhin einen Schaber 3.2
zum voribergehenden Fihren der Papierbahn (als Aus-
schuB) nach unten.

In einem horizontalen Abstand vom Horizontal-
schlitten 1 befindet sich eine Vorrichtung 4 zum fléachi-
gen Unterstitzen der entstehenden Papierrolle 9
(Stutzvorrichtung). Die Stutzvorrichtung 4 ist hier nur
schematisch angedeutet. Sie kann unterschiedliche
Ausfiihrungsformen haben. So kann sie beispielsweise
zwei zur Papierrolle parallele Walzen umfassen, die von
einem Stiitzband umschlungen sind.

Im Bereich der Stltzvorrichtung 4 ist eine Andriick-
rolle 5 vorgesehen. Diese erstreckt sich Uber die
gesamte Breite der Papierrolle 9.

Dem neuen Tambour 8 ist eine Vorrichtung 7 zu

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

dessen Beschleunigen zugeordnet (Beschleunigungs-
vorrichtung). Im vorliegenden Falle umfaBt die
Beschleunigungsvorrichtung Rollen 7.1, 7.2 sowie ein
Antriebsband 7.3.

Bei der in Fig. 1 dargestellten Arbeitsphase ist die
Papierrolle 9 nahezu fertiggewickelt. Der Horizontal-
schlitten 1 befindet sich in [s]einer rechten [Extrem]posi-
tion. Die AnpreBtrommel 3 liegt noch am Umfang der
Papierrolle 9 an. Die Andrlickwalze 5 liegt hingegen
noch nicht am Umfang der Papierrolle 9 an.

Bei der Phase gemaB Fig. 2 ist der Horizontalschlit-
ten 1 in seine linke Extremposition (Ausgangsposition)
zurtickgefahren. Die Andrickrolle 5 liegt nunmehr am
Umfang der Papierrolle 9 an. Sie wurde bereits vor dem
Abfahren des Horizontalschlittens 1 angelegt, sodaf es
keine andruckfreie Zeitspanne gibt. Der neue Leertam-
bour 8 befindet sich in Bereitschaftsposition und wird
auf die Geschwindigkeit der Papierbahn 10 beschleu-
nigt.

Bei der Phase gemaB Fig. 3 ist der neue Leertam-
bour 8 in seine Arbeitsposition abgesenkt. Hierbei liegt
er auf einem Schienenpaar, das hier nicht weiter darge-
stellt ist, das sich aber in horizontaler Richtung erstreckt
und unterhalb der Achsen der AnpreBtrommel 3, des
Tambours 8 und der Papierrolle 9 verlauft.

Bei der Phase gemaB Fig. 4 wurde die Papierbahn
10 durchtrennt, so daB ein Bahnanfang entsteht. Dieser
wird mit Hilfe einer Blasdlise am Schaber 3.2 sowie
einer weiteren Blasdise 3.3 auf dem Tambour 8 ange-
wickelt.

Bei der Phase gemaB Fig. 5 hat die neue Papier-
rolle 9.1 einen gewissen Durchmesser (besser: eine
gewisse Schichtdicke) erreicht. Die fertige Papierrolle 9
hingegen wurde bereits aus der Maschine entfernt. Bei
der Phase gemaB Fig. 6 befindet sich die neue, entste-
hende Papierrolle 9.1 in der Fertigwickelposition auf der
Stutzvorrichtung 4. Sie wurde dorthin auf den genann-
ten Schienen verfahren, wobei ihr der Horizontalschlit-
ten 1 mit der AnpreBtrommel 3 folgte, wobei die
Mantelflachen der entstehenden Papierrolle 9.1 und der
AnpreBtrommel 3 standig aneinander anlegen.

Bei der Ausfahrungsform gemaB der Figuren 7 bis
9 ist die Wickelmaschine mit einer Niederhaltevorrich-
tung 12 ausgerUstet. Diese umfaBt einen Schwenkarm
12.1 mit einer Niederhalterolle 12.2. Die Figuren 7 bis 9
veranschaulichen drei verschiedene Phasen. Bei der in
Fig. 7 dargestellten Phase ist die Niederhaltevorrich-
tung in ihre funktionslose Position geschwenkt.

Bei der Phase gemaB Fig. 8 sind Horizontalschlit-
ten 1 und fertige Papierrolle 9 in horizontaler Richtung
voneinander getrennt, so daB ein Zwischenraum fiir das
Herabfahren des neuen Tambours 8 geschaffen wird.

Bei der Phase gemas Fig. 9 ist die Niederhaltevor-
richtung 12 in ihre Arbeitsposition eingeschwenkt, in der
sie die Papierbahn 10 niederhéalt. Deshalb konnte der
neue Leertambour 8 auf die Schienen abgesenkt wer-
den, ohne vorher angeworfen zu werden.

Es besteht somit die Méglichkeit, ihn jetzt an einen
Zentralantrieb zu koppeln. Dieser beschleunigt sodann
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den Leertambour 8 auf die Maschinengeschwindigkeit,
wonach die Niederhaltevorrichtung 12 wieder hochge-
schwenkt wird. Gleichzeitig bewegt sich der Horizontal-
schlitten 1, so daB AnpreBtrommel 3 und Tambour 8 in
Kontakt kommen und ein neuer Wickelvorgang geman
den Figuren 4 bis 9 ablaufen kann.

Figur 10 veranschaulicht den Verfahrensablauf, so
wie in Anspruch 8 definiert, und zwar in drei Phasen, A,
B und C des Wickelvorganges. Die Positionen der ent-
stehenden bzw. fertigen Papierrolle sind dabei mit | und
Il gekennzeichnet.

In der Phase A steht der Wickelvorgang kurz vor
seinem Ende; die Wickelrolle 9 befindet sich in Wickel-
position.

In der Position B befindet sich die Wickelrolle 9 in
ihrer Endposition; ein neuer Leertambour 8 wird auf
Bahngeschwindigkeit beschleunigt.

In der Position C ist der Leertambour 8 in die Wik-
kelposition eingesetzt.

Figur 11 zeigt denselben Gegenstand wie Figur 10,
jedoch ohne Druckwalze 5. Hierbei geht die AnpreB-
trommel 3 kurzzeitig mit der Wickelrolle 9 in die Endpo-
sition.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Aufwickeln einer Papierbahn zu
einer Papierrolle mit den folgenden Merkmalen:

1.1 ein erster Tambour wird auf Bahngeschwin-
digkeit beschleunigt und in eine erste Position
verbracht (Anwickelposition), in der er mit einer
antreibbaren AnpreBtrommel einen Spalt bil-
det;

1.2 der Bahnanfang der Papierbahn wird um
die AnpreBtrommel herumgefihrt und auf dem
ersten Tambour angewickelt;

1.3 bei Erreichen einer bestimmten ersten
Schichtdicke wird der erste Tambour mit der
angewickelten Papierrolle zu einer zweiten
Position Uberflhrt (Fertigwickelposition);

1.4 die angewickelte Papierrolle wird in der Fer-
tigwickelposition auf ihre Soll-Schichtdicke auf-
gewickelt;

1.5 wéhrend des gesamten Wickelvorganges
werden die AnpreBtrommel oder eine beson-
dere Druckwalze gegen die Wickelflache der
entstehenden Papierrolle gedriickt;

1.6 wahrend des gesamten Wickelvorganges
wird mittels eines Zentrumsantriebs ein Dreh-
moment in die Achse des ersten Tambours ein-
geleitet;

1.7 wéhrend des gesamten Wickelvorganges
werden AnpreBtrommel bzw. Druckwalze
sowie der erste Tambour mit der darauf befind-
lichen entstehenden Papierrolle ohne wesentli-
che Richtungsumlenkung (vorzugsweise
ausschlieBlich in horizontaler Richtung) verfah-
ren;

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

1.8 ein zweiter Tambour wird beschleunigt und
in die erste Position verbracht, bevor das Uber-
fihren der Bahn auf den zweiten Tambour
stattfindet.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich-
net, daB die erste Schichtdicke wenigstens das 0,1-
fache, vorzugsweise das 0,3-fache der Soll-
Schichtdicke betragt.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, daB die AnpreBtrommel relativ zu
einem Schlitten verfahrbar ist, zwecks Steuerung
der Linienkraft zwischen AnpreBtrommel und Wik-
kelrolle.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, daB die AnpreBwalze mittels eines
Schwenkarmes verschwenkbar ist.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4,
dadurch gekennzeichnet daB die entstehende
Papierrolle wenigstens in der Fertigwickelposition
flachig unterstitzt wird.

Verfahren nach einem der Anspriche 1 - 5, dadurch
gekennzeichnet, daB3 die Papierrolle wahrend des
Wickelns nur zum Wechsel von der Anwickel- in die
Fertigwickelposition (in annahernd horizontaler
Richtung) verfahren wird.

Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekennzeich-
net, daB der Schilitten selbst ebenfalls verfahrbar ist
mit einer Geschwindigkeit, die der Durchmesser-
Zunahme (je Zeiteinheit) der Wickelrolle entspricht.

Verfahren zum Aufwickeln einer Papierbahn zu
einer Papierrolle mit den folgenden Merkmalen
(betreffend Figur 10):

8.1 ein erster Tambour wird auf Bahngeschwin-
digkeit beschleunigt und in eine Wickelposition
verbracht, in der er mit einer antreibbaren
AnpreBtrommel einen Spalt bildet;

8.2 der Bahnanfang der Papierbahn wird um
die AnpreBtrommel herumgefihrt und auf dem
ersten Tambour angewickelt;

8.3 der erste Tambour mit der entstehenden
Papierrolle verbleibt im wesentlichen wéhrend
des gesamten Wickelvorganges in der Wickel-
position;

8.4 wahrend des gesamten Wickelvorganges
werden die AnpreBtrommel oder eine beson-
dere Druckwalze gegen die Wickelflache der
entstehenden Papierrolle gedrickt;

8.5 die AnpreBtrommel ist relativ zu einem
Schlitten verfahrbar, zwecks Steuerung der
Linienkraft (L) zwischen AnpreBtrommel und
Wickelrolle;
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8.6 wahrend des gesamten Wickelvorganges
wird mittels eines Zentrumsantriebs ein Dreh-
moment in die Achse des ersten Tambours ein-
geleitet;

8.7 erst kurz vor Ende des Wickelvorganges
werden AnpreBtrommel oder die besondere
Druckwalze sowie der erste Tambour mit der
darauf befindlichen Papierrolle in eine Endposi-
tion verfahren;

8.8 danach wird ein zweiter Tambour beschleu-
nigt und in die Wickelposition verbracht.

Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekennzeich-
net, daB die entstehende Papierrolle wenigstens in
der Wickelposition flachig unterstiitzt wird.

Verfahren nach Anspruch 8 oder 9, dadurch
gekennzeichnet, daB der Schlitten selbst ebenfalls
verfahrbar ist mit einer Geschwindigkeit, die der
Durchmesser-Zunahme (je Zeiteinheit) der Wickel-
rolle entspricht.
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