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(57)  Es wird ein Rollenschneider (1) angegeben mit
einer Schneidstation (7) zum Schneiden einer Material-
bahn (2) in Teilbahnen (3) und mit einer Wickelstation
(4) zum Aufwickeln der Teilbahnen (3) zu Teilbahnrollen
(5), wobei zwischen der Schneidstation (7) und der Wik-
kelstation (4) eine Fodrdereinrichtung zum Fordern
zumindest eines Teilbahnanfangs von der Schneidsta-
tion (7) zur Wickelstation (4) angeordnet ist.

Rollenschneider

Hierbei méchte man das Anwickeln der Teilbahnen
mit voller Teilbahnbreite bei hohen Produktionsge-
schwindigkeiten mit veriretbarem Aufwand realisieren.

Dazu weist die Férdereinrichtung (6) eine geringere
Breite als die Materialbahn (2) auf. Die Férdereinrich-
tung (6) ist quer zur Laufrichtung (10) der Teilbahnen (3)
bewegbar.
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Beschreibung

Die Erfindung betrifft einen Rollenschneider mit
einer Schneidstation zum Schneiden einer Material-
bahn in Teilbahnen und mit einer Wickelstation zum Auf-
wickeln der Teilbahnen zu Teilbahnrollen, wobei
zwischen der Schneidstation und der Wickelstation eine
Férdereinrichtung zum Férdern zumindest eines Teil-
bahnanfangs von der Schneidstation zur Wickelstation
angeordnet ist.

Die Erfindung soll im folgenden anhand einer
Papierbahn als Beispiel fir eine Materialbahn beschrie-
ben werden, ohne daB die Erfindung darauf beschrankt
ist.

Papierbahnen werden vielfach in Breiten herge-
stellt, die fur einen spateren Anwender, beispielsweise
einen Drucker, zu groB sind. In einem der letzten Her-
stellungsschritte werden die Papierbahnen daher in
dem Rollenschneider auf die richtige Breite gebracht, in
dem sie zu Teilbahnen geschnitten werden. Hierbei
kann man auBerdem noch die Kanten begradigen. Die
Teilbahnen werden dann in der Wickelstation zu Teil-
bahnrollen aufgewickelt. Die Teilbahnrollen haben dann
eine Breite zwischen 0,4 und 3,8 m. Ihr Durchmesser ist
in der Regel gréBer als 1,0 m. Hierbei wird die Material-
bahn entweder von einer sogenannten Jumborolle
abgewickelt, deren Breite und Durchmesser wesentlich
groBer ist, oder die Materialbahn wird direkt aus dem
Kalander zugefuhrt.

Insbesondere im letzten Fall ist es notwendig, den
Beginn einer neuen Teilbahnrolle bei der Produktions-
geschwindigkeit des Kalanders durchzufthren. Hierzu
ist es Ublicherweise vorgesehen, daB man zunachst
einen schmalen Streifen schneidet, der dann mittels
verschiedener Transportsysteme zu seinem Bestim-
mungsort geférdert wird, ndmlich dem Rollenkernin der
Wickelstation. Ist er dort angekommen, wird zunachst
Bahnspannung auf den schmalen Streifen gegeben und
dieser dann kontinuierlich breiter gefahren, bis die Teil-
bahnbreite erreicht ist. Hierbei ist allerdings nachteilig,
daf die ersten Papierlagen teleskopférmig aufgewickelt
werden, was zu einer konischen Papierrolle fahrt.

Wenn man die Teilbahn gleich mit der vollen Breite
auf dem Rollenkern befestigen will, gab es bislang die
Méglichkeit, dies per Hand zu tun. Allerdings 1aBt sich
hierbei die gewlinschte Geschwindigkeit nicht einhal-
ten.

Es sind auch Férdereinrichtungen bekannt, die die
Teilbahn mit der vollen Breite férdert. Derartige Férder-
einrichtungen arbeiten entweder mit Uberdruck, indem
sie die Papierbahn ber Luftleitbleche blasen, oder mit
Unterdruck, wenn ein luftdurchlassiges Transportband
Uber einen Saugkasten geflhrt wird.

Ein Rollenschneider mufB bei seinem Schneidpro-
gramm méglichst flexibel sein, d.h. er muB Teilbahnen
mit unterschiedlichen und wechselnden Breiten erzeu-
gen kénnen. Man miBte dementsprechend die
gesamte Arbeitsbreite des Rollenschneiders mit ent-
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sprechenden Férdereinrichtungen ausriisten, was aus
Kostengriinden ausscheidet, weil derartige Férderein-
richtungen relativ kostenaufwendig sind.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, das
Anwickeln der Teilbahnen bei hohen Produktionsge-
schwindigkeiten mit vertretbarem Aufwand zu ermégli-
chen.

Diese Aufgabe wird bei einem Rollenschneider der
eingangs genannten Art dadurch gelést, daB die For-
dereinrichtung eine geringere Breite als die Material-
bahn aufweist und quer zur Laufrichtung der Teilbahnen
bewegbar ist.

Hierbei werden die Teilbahnen nicht unbedingt alle
gleichzeitig angewickelt, d.h. die Wicklung der Teilbahn-
rollen startet zu unterschiedlichen Zeitpunkten. Wenn
man diesen Start einmal hinter sich gebracht hat, ist
aber andererseits die Folge daraus, daB die Teilbahnrol-
len auch zu unterschiedlichen Zeitpunkten fertig gestellt
werden, so daB man dann die Férdereinrichtung auch
nur zu einer bestimmten Zeit an einer bestimmten Teil-
bahnrolle benétigt. Wenn die Ubergabe hier abgewik-
kelt ist, d.h. das Wickeln einer neuen Teilbahnrolle
begonnen hat, dann kann die Férdereinrichtung zur
Position der nachsten Teilbahnrolle verfahren werden,
deren Wicklung beendet ist und bei der ein neuer Rol-
lenkern bewickelt werden muB. Auf diese Weise kommt
man insbesondere bei einem kontinuierlich arbeitenden
Rollenschneider mit einer relativ schmalen und damit
kostengiinstigen Férdereinrichtung aus und kann trotz-
dem den Beginn einer jeden Teilbahn mit voller Breite
zu der Wickelstation fihren und dort an dem Rollenkern
zur Anlage bringen.

Vorzugsweise weist die Férdereinrichtung eine an
die breitest mégliche Teilbahn angepafte Arbeitsbreite
auf. Ein Rollenschneider ist Ublicherweise so ausgelegt,
daB er Teilbahnen bis zu einer maximalen Breite produ-
zieren kann. Breiter muB3 die Férdereinrichtung nicht
sein. Es reicht daher aus, wenn man die Férdereinrich-
tung auf den Rollenschneider abstimmt.

Mit Vorteil ist die Férdereinrichtung quer zur Lauf-
richtung der Teilbahnen in Segmente unterteilt, die ein-
zeln oder gruppenweise aktivierbar sind. Wie oben
bereits erwahnt, muB ein Rollenschneider unterschied-
liche und wechselnde Teilbahnbreiten produzieren kén-
nen. Wenn man nun die Breite der Férdereinrichtung an
die breitest mdgliche Teilbahn anpaft, dann besteht ins-
besondere zu Beginn des gesamten Wickelvorganges
die Gefahr, daB die Fordereinrichtung nicht nur eine
Teilbahn, sondern mehrere Teilbahnen erfaBt und fér-
dert. Wenn man hingegen die Méglichkeit vorsieht, daf
nur einzelne Segmente aktiviert werden, die gegebe-
nenfalls auch gruppenweise zusammengefaBt werden
kénnen, dann kann man die Fordereinrichtung gezielt
so arbeiten lassen, daB sie nur die gewiinschte Teil-
bahn férdert. Die Gbrigen Teilbahnen bleiben unberhrt.
Ihr Lauf wird deswegen nicht negativ beeinfluft.

Mit Vorteil sind einzelne Segmente in unterschiedli-
chen Férderrichtungen ansteuerbar. Man kann hier
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beim Beaufschlagen der Teilbahnen sogar dafar sor-
gen, daB die Segmente, die eine gewlinschte Teilbahn
nicht beaufschlagen, nicht nur inaktiviert bleiben, son-
dern in die entgegengesetzte Richtung arbeiten, so daB
die Nachbarteilbahnen auf jeden Fall davon abgehalten
werden, mitgeférdert zu werden.

Vorzugsweise ist die Férdereinrichtung um eine
Achse verschwenkbar, die an ihrem einen Ende ange-
ordnet ist und im wesentlichen quer zur Laufrichtung
der Teilbahnen verlauft. Die Achse ist hierbei an dem
Ende angeordnet, das der Schneidstation benachbart
ist. Auf diese Weise ist es méglich, mit der Férderein-
richtung mehr als eine Wickelposition zu beschicken.
Beispielsweise kann man unterschiedliche vertikal
und/oder horizontal versetzte Wickelstationen beschik-
ken.

Mit Vorteil ist der Férdereinrichtung eine Zugwal-
zenanordnung vorgeschaltet, die sich lber die Breite
der Materialbahn erstreckt. Diese Zugwalzenanordnung
zieht die Materialbahn durch die Schneidstation. Die
Férdereinrichtung kann also darauf beschrénkt bleiben,
die Teilbahn von der Schneidstation, genauer gesagt
von der Zugwalzenanordnung, zu der Wickelstation zu
transportieren. Héhere Zugkréfte muB die Forderein-
richtung dann nicht aufbringen.

Mit Vorteil ist im Bereich der Zugwalzenanordnung
eine Ruckleiteinrichtung zum Pulper angeordnet. Diese
Ruckleiteinrichtung dient insbesondere dazu, die Her-
stellung der Teilbahnrollen Gberhaupt zu beginnen. Da
die Foérdereinrichtung immer nur eine (oder wenige)
Teilbahnrollen mit den Teilbahnen versorgen kann, ist
eine Méglichkeit vorgesehen, wie man die Teilbahnen,
die dann nicht gewickelt werden kénnen, weil sie noch
nicht in die Wickelstation gefthrt worden sind, entsorgt
werden kénnen. Man leitet diese Teilbahnen einfach in
den Pulper zuriick. Dies bedeutet zwar einen gewissen
Verlust, weil diese Teilbahnen dann bereits praktisch
den gesamten HerstellungsprozeB durchlaufen haben.
Es handelt sich aber um relativ kurze Teilbahnab-
schnitte. Auch tritt diese Situation nicht sehr haufig auf,
so daB3 man die hierdurch bedingten Verluste durchaus
in Kauf nehmen kann.

Vorzugsweise weist die Foérdereinrichtung minde-
stens ein Uber einen Saugkasten gefiihrtes luftdurch-
lassiges Férderband auf. Der Saugkasten saugt dann
die Papierbahn auf dem Férderband fest. Da das For-
derband umlauft, wird die Papierbahn gemeinsam mit
dem Férderband weiter transportiert und kann an die
gewlinschte Position geférdert werden.

Hierbei ist bevorzugt, daB die Férderbander mehre-
rer Segmente einen gemeinsamen Antrieb aufweisen
und die Saugkéasten dieser Segmente individuell steuer-
bar sind. Damit werden zwar die Férderbander gemein-
sam in Bewegung gesetzt. Es kdnnen aber nur die
Férderbander eine Transportwirkung entfalten, deren
Saugkasten angesteuert werden, also einen Unter-
druck erzeugen.

In einer alternativen oder zusatzlichen Ausgestal-
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tung kann vorgesehen sein, daB die Férdereinrichtung
mindestens ein Forderblech aufweist, das mit Lufidiisen
versehen ist. Die hier mit hoher Geschwindigkeit ausge-
stoBene Luft transportiert die Teilbahn nach Art eines
Luftkissens. Je nach notwendiger Breite der Teilbahnen
werden hier mehr oder weniger Segmente zum Férdern
benétigt und dementsprechend eine gréBere oder klei-
nere Anzahl von Luftdiisen betatigt.

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

Fig. 1 eine schematische Draufsicht auf einen Rol-
lenschneider,

Fig. 2 eine schematische perspektivische Darstel-
lung zur Erlauterung der Funktionsweise
einer Fordereinrichtung,

Fig. 3 eine Darstellung der Férdereinrichtung in
abgewandelter Form,

Fig. 4 eine erste Art der Férdereinrichtung und

Fig. 5 eine zweite Art einer Férdereinrichtung.

Fig. 1 zeigt einen Rollenschneider 1 zum Schnei-
den einer Materialbahn, hier einer Papierbahn 2, in Teil-
bahnen 3. Die Teilbahnen werden in einer Wickelstation
4 zu Teilbahnrollen 5 aufgewickelt. Aus Griinden der
Ubersicht sind in Fig. 1 die Teilbahnen 3 unterbrochen
dargestellt, damit man eine Férdereinrichtung 6 erken-
nen kann, die ansonsten von den Teilbahnen 3 abge-
deckt ware.

Der Rollenschneider 1 weist eine Schneidstation 7
mit Messern 8 auf, die in Richtung eines Doppelpfeiles
9 verfahrbar sind, um unterschiedliche Schneidmuster,
d.h. Teilbahnbreiten, zu erzeugen. Die Papierbahn 2 hat
eine Laufrichtung 10. Die Teilbahnen 3 laufen in die glei-
che Richtung, nachdem sie die Schneidstation 7 durch-
laufen haben. Hinter der Schneidstation 7 ist eine
Zugwalzenanordnung 11 angeordnet, die gegebenen-
falls auch aus einem Zugwalzenpaar bestehen kann.

Bei dem in Fig. 1 dargestellten Rollenschneider
méchte man auch bei hohen Produktionsgeschwindig-
keiten, d.h. bei hohen Geschwindigkeiten der Papier-
bahn 2, erreichen, daB die Teilbahnen 3 auch am
Beginn eines Wickelvorgangs mit ihrer gesamten Breite
zur Wickelstation 4 geftihrt werden kénnen. Hierzu dient
die Férdereinrichtung 6.

Wie es aus Fig. 1 erkennbar ist, ist die Férderein-
richtung 6 schmaler als die Papierbahn 2, d.h. sie weist
eine im vorliegenden Fall sogar wesentlich geringere
Breite als die Papierbahn 2 auf. Sie muB nur so breit
sein, daB sie die breitest mdgliche Teilbahn 3 in voller
Breite unterstiitzen kann.

Da sie aufgrund ihrer geringen Breite nicht samili-
che Teilbahnen 3 unterstitzen kann, ist sie in Richtung
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eines Doppelpfeiles 12, also quer zur Laufrichtung 10
der Papierbahn 2 verfahrbar. Sie wird immer zu einer
Teilbahn 3 bewegt, bei der ein Wechsel der Teilbahn-
rolle 5 notwendig ist, d.h. bei der eine Teilbahnrolle 5
fertig gewickelt worden ist und die Teilbahn 3 auf einen
neuen Rollenkern tberfihrt werden muB.

Fig. 2 zeigt nun den Beginn eines Wickelvorganges,
bei dem vier Teilbahnen Uber die Zugwalzenanordnung
11 gefihrt wird. Die einzelnen Teilbahnen sind mit den
Buchstaben A-D markiert. Im vorliegenden Fall soll
zunachst die Teilbahn B in die Wickelstation geflihrt
werden. Die (brigen Teilbahnen A, C und D werden
durch einen Schacht 13 zuriick zum Pulper geleitet.

Die Férdereinrichtung 6 weist eine gréBere Breite
als die Teilbahn B auf. Die Férdereinrichtung 6 ist aller-
dings in mehrere nebeneinander angeordnete Seg-
mente |-Vl unterteilt. Diese Segmente sind einzeln
aktivierbar, d.h. man kann die Férderwirkung der Foér-
dereinrichtung 6 auf bestimmte Segmente beschran-
ken. Im vorliegenden Fall werden nur zwei Segmente
aktiviert, namlich die Segmente Il und Ill, deren kombi-
nierte Breite etwa der Breite der Teilbahn B entspricht.
Die tbrigen Segmente bleiben inaktiviert. Sie kbnnen
unter Umstanden auch in die umgekehrte Férderrich-
tung aktiviert werden, damit die benachbarten Teilbah-
nen A und C nicht versehentlich mitgeférdert werden.

Wenn die Uberleitung der Teilbahn B in die Wickels-
tation erfolgt ist, dann kann eine andere Teilbahn
geschnitten und dann mit Hilfe der Férdereinrichtung 6
zur Wickelstation 4 transportiert werden. Die Teilbahnen
3 kénnen hierbei mit einer geraden Stirnkante versehen
werden, d.h. ihre Stirnkante verlauft quer zur Laufrich-
tung. Die Teilbahnrollen werden dann von Anfang an
gleichméBig bewickelt, so daB keine Konizitat entsteht.

Die Breite der Segmente I-VI der Férdereinrichtung
6 kann konstant sein. Man kann aber auch unterschied-
liche Breiten wahlen, beispielsweise kann sich die
Breite von einem Segment zum anderen jeweils verdop-
peln. Dann kann man mit relativ geringem Aufwand
immer eine Segmentkombination wahlen, die an die
Breite der jeweils zu férdernden Teilbahn angepaft ist.

Am Anfang des Wickelvorgangs entstehen einige
Verluste, weil die Teilbahnen A, C und D wieder zuriick
in den Pulper geleitet werden. Sobald aber der Wickel-
vorgang begonnen hat, entstehen diese Verluste nicht
mehr und zwar in der Regel auch nicht mehr bei spéate-
ren Wechseln der Teilbahnrollen. Eine Teilbahnrolle,
deren Bewickiung friher begonnen hat, wird auch fri-
her fertig, so dafB die einzelnen Teilbahnrollen immer zu
unterschiedlichen Zeitpunkten gewechselt werden miis-
sen. In diesem Fall reicht eine einzige Férdereinrich-
tung 6 aus, die in Richtung des Doppelpfeiles 12
bewegbar ist.

Fig. 3 zeigt nun, daB die Férdereinrichtung 6 um
eine Achse 14 verschwenkbar ist, die an einem Ende
der Férdereinrichtung 6 angeordnet ist und zwar an
dem Ende, das der Zugwalzenanordnung 11 benach-
bart ist. Die Férdereinrichtung 6 kann sogar so ausge-
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staltet sein, daB die einzelnen Segmente I-VI
unabhangig voneinander verschwenkt werden kénnen.
Im vorliegenden Fall sind die Segmente Ill und IV, die
die Teilbahn C férdern, so geschwenkt, daB sie die Teil-
bahn C zu einer Wickelstation férdern, die zu einer
anderen Wickelstation, zu der die Segmente |, [l und V,
VI fordern wiirden, versetzt ist. Der Versatz kann hier
sowohl in vertikaler, wie dargestellt, als auch in horizon-
taler Richtung erfolgen.

Far den Aufbau einer derartigen Férdereinrichtung
6 gibt es verschiedene Méglichkeiten. Fig. 4 zeigt eine
erste Ausbildungsform, bei der die Teilbahn 3 auf einem
Luftkissen gefordert wird, das durch Lufistrahlen 15
gebildet ist, die aus einem Luftleitblech 16 ausgestoBen
werden. Das Luftleitblech 16 bildet hierbei die obere
Begrenzungswand eines Blaskastens 17, dem Uber
einen AnschluB 18 Druckiuft zugefihrt wird. In der in
Fig. 4 dargestellten Ausgestaltung dient der Blaskasten
17 lediglich dazu, die Teilbahn 3 abzustltzen. Wenn
man die Lufistrahlen 15 noch richtet, d.h. wenn man
den Disen 19, aus denen die Luftstrahlen 15 austreten,
eine vorbestimmte Orientierung gibt, dann kénnen die
Luftstrahlen 15 auch noch zuséatzlich dazu dienen, die
Teilbahn 3 anzutreiben.

In Fig. 5 ist eine andere Ausgestaltung dargestellt,
die aber auch gemeinsam mit der Ausgestaltung nach
Fig. 4 betrieben werden kann. Beispielsweise kénnen
die Ausgestaltungen nach Fig. 4 und 5 in Reihe ange-
ordnet werden. In Fig. 5 weist die Férdereinrichtung ein
umlaufendes Transportband 20 auf, das Gber Umlenk-
rollen 21, 22 gefuhrt ist. Das Transportband 20 ist mit
seinem oberen Trum (iber einen Saugkasten 23 gefihrt,
dem Uber einen AnschluB 24 laufend Luft abgesaugt
wird. Da das Transportband 20 luftdurchlassig ist, wird
auf diese Weise die Teilbahn 3 auf dem oberen Trum
des Transportbandes 20 im Bereich zwischen den bei-
den Umlenkrollen 21, 22 festgesaugt.

Hierbei kann die Achse der Umlenkrolle 21 gleich-
zeitig als Achse 14 dienen, um die die Férdereinrich-
tung 6 geschwenkt werden kann. Alle Umlenkrollen 21,
die auf dieser Achse angeordnet sind, kénnen mit
einem einzigen Antrieb angetrieben werden. Die Akti-
vierung der einzelnen Segmente erfolgt dann dadurch,
daB nur in den Segmenten, in denen die Teilbahn 3
gefordert werden soll, ein Unterdruck in dem Saugka-
sten 23 erzeugt wird.

Patentanspriiche

1. Rollenschneider mit einer Schneidstation zum
Schneiden einer Materialbahn in Teilbahnen und
mit einer Wickelstation zum Aufwickeln der Teilbah-
nen zu Teilbahnrollen, wobei zwischen der
Schneidstation und der Wickelstation eine Férder-
einrichtung zum Férdern zumindest eines Teilbahn-
anfangs von der Schneidstation zur Wickelstation
angeordnet ist, dadurch gekennzeichnet, daB die
Férdereinrichtung (6) eine geringere Breite als die
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Materialbahn (2) aufweist und quer zur Laufrich-
tung (10) der Teilbahnen (3) bewegbar ist.

Rollenschneider nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, daB die Férdereinrichtung (6) eine
an die breitest mégliche Teilbahn (3) angepalte
Arbeitsbreite aufweist.

Rollenschneider nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, daB die Fordereinrichtung (6) quer
zur Laufrichtung (10) der Teilbahnen (3) in Seg-
mente (I-VI) unterteilt ist, die einzeln oder gruppen-
weise aktivierbar sind.

Rollenschneider nach Anspruch 3, dadurch
gekennzeichnet, daB einzelne Segmente (I-VI) in
unterschiedliche Férderrichtungen ansteuerbar
sind.

Rollenschneider nach einem der Anspriiche 1 bis 4,
dadurch gekennzeichnet, daB die Férdereinrich-
tung (6) um eine Achse (14) verschwenkbar ist, die
an ihrem einen Ende angeordnet ist und im wesent-
lichen quer zur Laufrichtung (10) der Teilbahnen (3)
verlauft.

Rollenschneider nach einem der Anspriiche 1 bis 5,
dadurch gekennzeichnet, daB der Férdereinrich-
tung (6) eine Zugwalzenanordnung (11) vorge-
schaltet ist, die sich UOber die Breite der
Materialbahn (2) erstreckt.

Rollenschneider nach Anspruch 6, dadurch
gekennzeichnet, daf3 im Bereich der Zugwalzenan-
ordnung (11) eine Riuckleiteinrichtung (13) zum
Pulper angeordnet ist.

Rollenschneider nach einem der Anspriiche 1 bis 7,
dadurch gekennzeichnet, daB die Férdereinrich-
tung (6) mindestens ein Uber einen Saugkasten
(23) gefuhrtes luftdurchlassiges Férderband (20)
aufweist.

Rollenschneider nach Anspruch 8, dadurch
gekennzeichnet, daf die Férderbander (20) mehre-
rer Segmente einen gemeinsamen Antrieb aufwei-
sen und die Saugkasten (23) dieser Segmente
individuell steuerbar sind.

Rollenschneider nach einem der Anspriiche 1 bis 9,
dadurch gekennzeichnet, daB die Férdereinrich-
tung mindestens ein Férderblech (16) aufweist, das
mit Luftdisen (19) versehen ist.

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55



EP 0 890 538 A1

Fig.1

12

I

12

[t e —— — —— a— — — g— — — — —— — fp— — —

0 w00 0 °

ngt

b




EP 0 890 538 A1




EPO FORM 1503 03.82 (P04C03)

9

EP 0 890 538 A1

Européaisches
Patentamt

EUROPAISCHER RECHERCHENBERICHT

Nummer der Anmeidung

EP 98 11 0447

EINSCHLAGIGE DOKUMENTE

8. Mai 1980
* Seite 8, Zeile 2 - Seite 44, Zeile 10;
Abbildungen *

Kategorie} Kennzeichnung des Dokuments mit Angabe, soweit erforderlich. Betrifft KLASSIFIKATION DER
der mafigeblichen Teile Anspruch | ANMELDUNG (int.CL.6)
A DE 34 14 636 A (BARMAG BARMER MASCHF) 1 B65H19/22
22. November 1984 B65H19/28
* Seite 10, Zeile 15 - Seite 15, Zeile 30; B65H20/10
Abbildungen * B65H20/14
- B65H35/02
A EP 0 315 569 A (BELOIT CORP) 10. Mai 1989 |1
* Spalte 4, Zeile 19 - Spalte 9, Zeile 23;
Abbildungen x
A AU 509 349 B (CROWN ZELLERBACH CORP) 1

RECHERCHIERTE
SACHGEBIETE (Int.Cl.6)

B65H
Der vorliegende Recherchenbericht wurde fir alle Patentanspriiche erstellt
Recherchenort Abschiudatum der Recherche Prifer
BERLIN 15. Oktober 1998 David, P
KATEGORIE DER GENANNTEN DOKUMENTE T : der Erfindung zugrunde liegende Theorien oder Grundsatze
E : dlteres Patentdokument, das jedoch erst am oder
X : von besonderer Bedeutung allein betrachtet nach dem Anmeldedatum verdffentlicht worden ist
Y : von besonderer Bedeutung in Verbindung mit einer D :in der Anmeldung angefihrtes Dokument
anderen Veréffentlichung derselben Kategorie L : aus anderen Griinden angefiihrtes Dokument
A technologischer Hintergrund et
O : nichtschriftliche Offenbarung & : Mitglied der gleichen Patentfamilie, ibereinstimmendes
P : Zwischenliteratur Dokument




	Bibliographie
	Beschreibung
	Ansprüche
	Zeichnungen
	Recherchenbericht

