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(54)  Verfahren  zur  Erzeugung  eines  Bandwickels  sowie  Vorrichtung  zur  Durchführung  de s  
Verfahrens 

(57)  Die  Erfindung  bezieht  sich  auf  ein  Verfahren 
zur  Erzeugung  eines  Bandwickels  (30)  aus  einem  bahn- 
förmigen  Material  (12)  wie  einem  textilen  Band  mit 
einem  daran  angebrachten  Schutzüberzugstreifen  (1  3) 
für  die  Umfangsfläche  des  Wickels  sowie  eine  Vorrich- 
tung  zur  Durchführung  dieses  Verfahrens. 

Die  Besonderheit  dieses  Verfahrens  liegt  darin,  daß 
der  Schutzstreifen  noch  während  des  Aufwickeins  des 
Bandes  an  den  Wickel  herangebracht,  mit  dem  Band  in 
Kontakt  gebracht  wird  und  vom  Band  über  dessen 
Umfangsfläche  mitgezogen  wird,  der  Schutzstreifen 
und  das  Band  von  ihrem  jeweiligen  Materialvorrat 
getrennt  werden  und  überlappende  Enden  des  Schutz- 
streifens  aneinander  befestigt  werden. 

Die  Besonderheit  der  Vorrichtung  zur  Durchführung 
dieses  Verfahrens  mit  wenigstens  einem  Bandzuführer 
(29),  einer  steuerbaren  Wickeleinrichtung,  einer  Trenn- 
schere  (14)  für  das  Band  und  einer  Klebevorrichtung 
(15)  zur  Anbringung  von  Klebeetiketten  liegt  darin,  daß 
der  Schutzstreifen  gemeinsam  mit  dem  Band  über  den 
Bandzuführer  dem  Wickel  zugeführt  ist. 

CO 
CO 
CO 
r»- 

CO 
o  
Q_ 
LU 

FIG.5  

Printed  by  Xerox  (UK)  Business  Services 
2.16.7/3.6 



1 EP  0  897  888  A1 2 

Beschreibung 

[0001]  Die  Erfindung  betrifft  ein  Verfahren  zur  Erzeu- 
gung  eines  Bandwickels  aus  einem  bahnförmigen 
Material  wie  einem  textilen  Band  mit  einem  daran  ange-  s 
brachten  Schutzüberzugstreifen  für  die  Umfangsfläche 
des  Wickels  sowie  eine  Vorrichtung  zur  Durchführung 
dieses  Verfahrens. 
[0002]  Die  Konfektionierung  von  textilen  Bändern,  ins- 
besondere  von  Schmuckband,  geschieht  in  der  Regel  10 
durch  Wicklung  des  textilen  Bandes  auf  Rollen  in  Län- 
gen  von  etwa  2  bis  30  m.  Zum  Schutz  des  Bandes  und 
für  eine  attraktive  Präsentation  wird  um  den  Textilwickel 
eine  Cellophan-  oder  Plastikumhüllung  gewickelt.  Bei 
einem  bekannten,  druckschriftlich  nicht  belegbaren,  is 
Verfahren  wird  das  Band  zunächst  von  einem  Bandzu- 
führer  einem  Wickelkern  zugeführt  und  mittels  eines 
Klebeetiketts  an  dem  Wickelkern  befestigt.  Das  textile 
Band  wird  nun  mit  hoher  Wickelgeschwindigkeit  aufge- 
wickelt,  bis  die  gewünschte  Rollenlänge  erreicht  ist.  20 
Dann  wird  der  Wickel  angehalten  und  das  textile  Band 
von  einer  Trennschere  geschnitten.  Anschließend  wird 
eine  Zuführeinrichtung  für  den  Schutzstreifen  an  die 
Rolle  herangeführt  und  der  Schutzstreifen  an  das  lose 
Ende  des  textilen  Bandes  angelegt.  Die  Klebevorrich-  25 
tung  kann  nun  den  Anfang  des  Schutzstreifens  mit 
einem  Klebeetikett  an  dem  Ende  des  textilen  Bandes 
befestigen.  Die  Rolle  wird  jetzt  wieder  angetrieben  und 
vollzieht  des  weiteren  etwa  eine  ganze  Umdrehung  bei 
geringer  Geschwindigkeit,  um  den  Schutzstreifen  über  30 
ihren  vollen  Umfang  herumzuziehen.  Schließlich  wird 
der  Schutzstreifen  mit  einer  zweiten  separaten  Trenn- 
schere  geschnitten  und  das  geschnittene  Ende  des 
Schutzstreifens  mittels  der  Klebevorrichtung  und  einem 
Klebeetikett  auf  dem  Wickel  befestigt.  Die  Zuführein-  35 
richtung  für  den  Schutzstreifen  wird  nun  wieder  von  der 
Rolle  entfernt,  so  daß  der  fertige  Bandwickel  entnom- 
men  und  ein  neuer  Wickelkern  in  die  Vorrichtung  einge- 
setzt  werden  kann. 
[0003]  Dieses  Verfahren  ist  relativ  aufwendig  und  40 
benötigt  zur  Fertigstellung  eines  Bandwickels  relativ  viel 
Zeit. 
[0004]  Es  ist  Aufgabe  der  Erfindung,  ein  einfaches 
Verfahren  zur  schnelleren  Erzeugung  eines  Bandwik- 
kels  sowie  eine  Vorrichtung  zur  Durchführung  dieses  45 
Verfahrens  zu  schaffen. 
[0005]  Die  Erfindung  löst  diese  Aufgabe  im  wesentli- 
chen  dadurch,  daß  der  Schutzstreifen  noch  während 
des  Aufwickeins  des  Bandes  an  den  Wickel  herange- 
bracht,  mit  dem  Band  in  Kontakt  gebracht  wird  und  vom  so 
Band  über  dessen  Umfangsfläche  mitgezogen  wird,  der 
Schutzstreifen  und  das  Band  von  ihrem  jeweiligen 
Materialvorrat  getrennt  werden  und  überlappende 
Enden  des  Schutzstreifens  aneinander  befestigt  wer- 
den.  55 
[0006]  Das  Prinzip  der  Erfindung  liegt  somit  im 
wesentlichen  darin,  den  Bandwickel  nicht  anzuhalten, 
um  den  Schutzstreifen  mit  dem  Band  in  Kontakt  zu  brin- 

gen.  Die  beim  Stand  der  Technik  langwierigen  Schritte 
des  Abbremsens  des  Wickels  bis  zum  vollständigen 
Stillstand  und  das  Wiederantreiben  können  somit  ent- 
fallen. 
[0007]  Gemäß  einer  vorteilhaften  Ausgestaltung  der 
Erfindung  verwendet  man  als  Material  für  den  Schutz- 
streifen  Cellophan  oder  Kunststoff  und  läßt  den  Schutz- 
streifen  nach  der  Zuführung  zunächst  auf  dem  Band 
schleifen,  wobei  sich  der  Schutzstreifen  gegenüber  dem 
Band  elektrostatisch  auflädt  und  dadurch  an  dem  Band 
selbsttätig  haften  kann.  Dies  hat  den  Vorteil,  daß  das 
Band  den  Schutzstreifen  aufgrund  der  elektrostatischen 
Haftung  mitziehen  kann,  ohne  ein  zusätzliches  Klebe- 
etikett  zur  Verbindung  zwischen  dem  Schutzstreifen 
und  dem  losen  Ende  des  textilen  Bandes  anbringen  zu 
müssen.  Damit  entfällt  ein  weiterer  Verfahrensschritt. 
Außerdem  ist  es  so  möglich,  mit  lediglich  zwei  Klebeeti- 
ketten  pro  Bandwickel  auszukommen.  Dies  verursacht 
zum  einen  weniger  Kosten  gegenüber  den  beim  Stand 
der  Technik  notwendigen  drei  relativ  teuren  Klebeetiket- 
ten.  Zum  anderen  verbessert  sich  das  äußere  Erschei- 
nungsbild  des  Bandwickels,  da  nunmehr  lediglich  ein 
Klebeetikett  von  außen  sichtbar  ist. 
[0008]  Weitere  Vorteile  ergeben  sich  aus  den  zusätz- 
lichen  Unteransprüchen  sowie  anhand  des  in  den  Figu- 
ren  dargestellten  Ausführungsbeispiels.  In  den  Figuren 
ist  eine  Wickelvorrichtung  in  ihren  wesentlichen  aufein- 
anderfolgenden  Arbeitsstufen  schematisch  dargestellt: 

Fig.  1  eine  Wickelvorrichtung  zur  Erzeugung  eines 
Bandwickels  mit  einem  Bandzuführer,  einer 
Klebevorrichtung,  einer  Trennschere,  einem 
Bandendenhalter  und  einem  Wickelkern,  an 
den  ein  textiles  Band  angelegt  ist, 

Fig.  2  die  Wickelvorrichtung,  bei  der  das  Ende  des 
textilen  Bandes  mit  einem  Klebeetikett  am 
Wickelkern  befestigt  wird, 

Fig.  3  die  Wickelvorrichtung  während  des  Aufwik- 
kelns  des  textilen  Bandes,  wobei  das  textile 
Band  bereits  einige  Wickellagen  weit  aufge- 
wickelt  ist,  und  ein  Schutzstreifen  an  den 
Wickel  herangebracht  und  mit  dem  Band  in 
Kontakt  gebracht  ist, 

Fig.  4  die  Wickelvorrichtung,  bei  der  der  Schutz- 
streifen  vom  Band  etwa  über  die  Hälfte  des 
Umfangs  mitgezogen  ist, 

Fig.  5  die  Wickelvorrichtung,  bei  der  der  Schutz- 
streifen  weiter  vom  Band  mitgezogen  ist,  sei- 
nen  eigenen  Anfang  übergreift,  und  der 
Bandendenhalter  an  den  Wickel  herange- 
bracht  ist, 

Fig.  6  die  Wickelvorrichtung,  bei  der  der  Schutz- 
streifen  und  das  Band  von  der  Trennschere 
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zugleich  geschnitten  werden, 

Fig.  7  die  Wickelvorrichtung  mit  einem  fertig 
geschnittenen  Bandwickel,  bei  dem  die  über- 
lappenden  Enden  des  Schutzstreifens  anein- 
ander  befestigt  werden,  und 

Fig.  8  die  Wickelvorrichtung  mit  einem  fertigen 
Bandwickel,  von  dem  die  Klebevorrichtung 
und  der  Bandendenhalter  entfernt  sind. 

[0009]  Die  in  Fig.  1  in  ihrer  Gesamtheit  mit  1  0  bezeich- 
nete  Wickelvorrichtung  umfaßt  zunächst  einen  Bandzu- 
führer  1  1  ,  über  den  ein  textiles  Band  12,  beispielsweise 
ein  Schmuckband,  in  Richtung  F  gefördert  wird.  Ein 
Schutzstreifen  13,  der  von  oben  kommend  auf  den 
Bandzuführer  11  trifft,  wird  über  eine  gemeinsame 
Zuführstrecke  21  des  Bandzuführers  11  zusammen  mit 
dem  Band  zu  einem  Wickelkern  20  gefördert.  Die  Wik- 
kelvorrichtung  10  umfaßt  außerdem  eine  Trennschere 
14  für  das  Band  12  und  den  Schutzstreifen  13,  eine  Kle- 
bevorrichtung  15  zum  Anbringen  von  Klebeetiketten, 
ein  Druckelement  19  sowie  einen  Bandendenhalter  16. 
Der  Wickelkern  20  kann  von  einem  nicht  gezeigten  Wik- 
kelantrieb  in  Richtung  des  Pfeils  A  drehangetrieben 
werden. 
[0010]  Das  textile  Band  12  und  der  Schutzstreifen  13 
werden  jeweils  von  nicht  gezeigten  Materialvorräten 
dem  Bandzuführer  1  1  zugeführt.  Für  den  Schutzstreifen 
13  ist  schematisch  angedeutet  eine  steuerbare  Klemme 
17  zum  Festhalten  des  Schutzstreifens  13  vorgesehen. 
Der  Schutzstreifen  1  3  wird  von  einer  am  Bandzuführer 
1  1  angeordneten  Umlenkrolle  18  in  die  Bandebene  hin- 
eingelenkt  und  kann  unter  einer  Abdeckplatte  23  die 
gemeinsame  Zuführstrecke  21  mit  dem  Band  12  durch- 
laufen.  Ein  Druckelement  19  ist  in  Förderrichtung  F  hin- 
ter  der  Umlenkrolle  18  angeordnet  und  drückt  den 
Schutzstreifen  13  gegen  das  Band  12.  Das  Zusammen- 
spiel  der  einzelnen  Elemente  wird  erst  im  folgenden 
deutlich. 
[001  1  ]  In  Fig.  1  ist  an  einen  nackten  Wickelkern  20  ein 
freies  Ende  24  des  textilen  Bandes  12  angelegt.  Das 
textile  Band  12  wurde  zuvor  über  eine  geringe  Strecke 
dem  Wickelkern  20  vom  Bandzuführer  1  1  her  zugeführt. 
Das  in  Fig.  1  am  Wickelkern  20  anliegende  Ende  24  des 
textilen  Bandes  12  wird  mittels  eines  Klebeetikettes  22 
durch  die  Klebevorrichtung  15  am  Wickelkern  20  befe- 
stigt  (Fig.  2).  Dazu  wird  die  in  den  Figuren  lediglich 
schematisch  dargestellte,  als  eine  Art  Klebestempel 
ausgebildete  Klebevorrichtung  15  zum  Wickelkern  20 
hin  bewegt  und  ein  Klebeetikett  22  angebracht. 
[0012]  Bis  zu  diesem  Zeitpunkt  ist  der  Schutzstreifen 
1  3  noch  nicht  gefördert  worden.  Dies  soll  schematisch 
dadurch  angedeutet  werden,  daß  zwei  Klemmbacken 
25  der  Klemme  1  7  den  Schutzstreifen  1  3  zwischen  sich 
klemmend  festhalten. 
[0013]  Fig.  3  zeigt  den  Wickelkern  20  nach  mehreren 
Umdrehungen,  so  daß  einige  Wickellagen  des  textilen 

Bandes  12  erreicht  sind.  Der  Schutzstreifen  13  ist  ein 
Stück  weiter  gefördert  und  umschlingt  den  sich  bilden- 
den  Wickel  30  über  etwa  ein  Viertel  seines  Umfangs 
und  liegt  auf  der  Umfangsfläche  26  des  textilen  Bandes 

5  12  auf.  Die  Klemmbacken  25  der  Klemme  17  für  den 
Schutzstreifen  13  sind  entsprechend  gespreizt,  was 
verdeutlichen  soll,  daß  der  Schutzstreifen  13  gefördert 
werden  kann. 
[0014]  Fig.  4  zeigt  den  Wickel  30  zu  einem  späteren 

10  Zeitpunkt.  Der  Schutzstreifen  13  ist  bezüglich  Fig.  3 
etwas  weiter  gefördert  worden,  so  daß  er  nun  den  Wik- 
kel  30  über  etwas  mehr  als  den  halben  Umfang 
umschlingt.  Nun  werden  die  Klemmbacken  25  der 
Klemme  1  7  zusammengefahren  und  halten  den  Schutz- 

rs  streifen  13  fest,  so  daß  -  zunächst  -  keine  weitere  För- 
derung  des  Schutzstreifens  1  3  möglich  ist. 
[001  5]  Während  der  Förderung  des  Bandes  1  2  drückt 
das  Druckelement  19  den  Schutzstreifen  13  gegen  das 
unter  ihm  liegende  Band  12.  Dies  hat  zusammen  mit 

20  dem  Festhalten  des  Schutzstreifens  13  durch  die 
Klemme  zur  Folge,  daß  aufgrund  der  Wickelbewegung 
des  Wickels  30  das  textile  Band  12  mit  seiner  Außenflä- 
che  26  an  der  Innenfläche  28  des  festgehaltenen 
Schutzstreifens  13  reibt  oder  schleift.  Der  vorteilhafter- 

25  weise  aus  Cellophan  oder  Kunststoff  bestehende 
Schutzstreifen  13  lädt  sich  infolge  dieser  Reibungsbe- 
wegung  elektrostatisch  auf.  Die  Aufladung  wird  durch 
das  Druckelement  19  begünstigt.  Prinzipiell  ist  ein  der- 
artiges  Druckelement  1  9  für  eine  elektrostatische  Auf  la- 

30  dung  jedoch  nicht  notwendig.  Das  in  den  Figuren 
dargestellte  Druckelement  19  ist  ein  scharnieraugenar- 
tig  umgebogenes  Ende  der  Abdeckplatte  23.  Es  sind 
aber  beliebige  anders  ausgestaltete  Druckelemente 
verwendbar. 

35  [0016]  Etwa  eine  halbe  Umdrehung  vor  Erreichen  der 
gewünschten  Wickellänge  wird  die  Aufwickelbewegung 
stark  verlangsamt.  Die  letzte  Phase  der  Aufwickelbewe- 
gung,  etwa  die  letzte  halbe  Umdrehung  wird  mit  deutlich 
geringerer  Geschwindigkeit  nach  Art  eines  Kriechgan- 

40  ges  ausgeführt.  Während  dieser  letzten  halben  Umdre- 
hung  ist  die  Klemme  17  geöffnet,  so  daß  der 
Schutzstreifen  13  nicht  mehr  festgehalten  wird.  Auf- 
grund  der  elektrostatischen  Anziehung  haftet  der 
Schutzstreifen  13  an  dem  textilen  Band  12  und  kann 

45  nun  während  der  letzten  halben  Umdrehung  des  Wik- 
kels  30  von  dem  textilen  Band  12  mitgezogen  werden, 
bis  der  Schutzstreifen  13  seinen  eigenen  Anfang  zumin- 
dest  geringfügig  einwickelt.  Dann  erst  wird  der  Wickel 
30  vollständig  gestoppt  und  die  Wicklung  damit  been- 

50  det. 
[0017]  Nun  kann  der  Bandendenhalter  16  und  die 
daran  angeordnete  Haltezunge  27  an  den  Wickel  30 
herangefahren  werden,  um  die  äußerste  Wickellage 
während  der  folgenden  Schritte  festzuhalten,  um  so  zu 

55  verhindern,  daß  sich  der  Streifen  13  oder  das  Band  12 
wieder  abwickeln.  Schließlich  kann,  wie  in  Fig.  6 
gezeigt,  die  Trennschere  14  das  textile  Band  12  und  den 
Schutzstreifen  13  zugleich  trennen.  Die  Trennschere  14 
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ist  in  den  Figuren  nur  beispielhaft  dargestellt  und  über 
eine  Welle  29  drehbar  angetrieben.  Prinzipiell  ist  jede 
beliebige  Trennschere  verwendbar. 
[0018]  Fig.  7  zeigt  die  Wickelvorrichtung  10  mit  dem 
geschnittenen  Wickel  30  und  zurückgefahrener  Trenn- 
schere  14.  Die  Klebevorrichtung  15  bringt  nun  ein  Kle- 
beetikett  22  zur  Befestigung  der  überlappenden  Enden 
des  Schutzstreifens  13  aneinander  am  Wickel  30  an. 
[001  9]  Fig.  8  zeigt  die  Wickelvorrichtung  1  0  mit  einem 
fertig  konfektionierten  Bandwickel  30.  Das  letzte  Klebe- 
etikett  22  ist  am  Wickel  30  befestigt.  Der  Schutzstreifen 
13  kann  anschließend  noch  relativ  zum  textilen  Band  12 
geringfügig  zurückgezogen  werden,  so  daß  sich  keine 
Probleme  bei  der  folgenden  Förderung  des  textilen 
Bandes  12  zu  einem  neuen  Wickelkern  hin  ergeben. 
[0020]  Bemerkenswert  bei  diesem  Verfahren  sind 
erheblich  reduzierte  Taktzeiten  für  die  Erzeugung  eines 
Bandwickels  30.  Damit  erhöht  sich  die  Produktivität 
einer  Wickelvorrichtung  erheblich. 
[0021]  Die  kürzeren  Taktzeiten  ergeben  sich  zum 
einen  durch  den  Wegfall  einzelner  Arbeitsschritte,  wie 
dem  separaten  Heranführen  einer  separaten,  speziel- 
len  Schutzstreifen-Zuführeinrichtung,  wie  sie  im  Stand 
der  Technik  notwendig  ist.  Außerdem  entfällt  der 
Arbeitsschritt  des  Anbringens  eines  dritten  Klebeeti- 
ketts  22,  das  den  Schutzstreifen  13  am  textilen  Band  12 
befestigt.  Da  bei  dem  erfindungsgemäßen  Verfahren 
und  der  zugehörigen  Vorrichtung  der  Schutzstreifen  13 
in  sich  selbst  eingewickelt  wird,  kann  er  sich  automa- 
tisch  selbst  halten. 
[0022]  Zum  anderen  ergibt  sich  bei  Anwendung  des 
erfindungsgemäßen  Verfahrens,  daß  zur  Anbringung 
des  Schutzstreifens  13  an  dem  textilen  Band  12  der 
Bandwickel  30  nun  nicht  mehr  vollständig  angehalten 
und  anschließend  für  etwa  eine  Umdrehung  erneut 
angetrieben  werden  muß.  Bei  dem  erfindungsgemäßen 
Verfahren  kann  das  textile  Band  12  nach  der  Befesti- 
gung  am  Wickelkern  20  mit  hoher  Wickelgeschwindig- 
keit  aufgewickelt  werden.  Der  Wickel  wird  gegen  Ende 
der  Aufwickelbewegung  kurz  vor  der  letzten  halben 
Umdrehung  abgebremst.  Ist  der  Bandwickel  30  einmal 
angehalten,  so  muß  er  zur  Weiterbearbeitung  nicht 
noch  einmal  in  Drehung  versetzt  werden. 
[0023]  Ein  weiterer  Vorteil  des  erfindungsgemäßen 
Verfahrens  und  der  Vorrichtung  zur  Durchführung  die- 
ses  Verfahrens  ist,  daß  nunmehr  nur  noch  eine  Trenn- 
schere  14  notwendig  ist,  die  den  Schutzstreifen  13  und 
das  textile  Band  12  zugleich  schneiden  kann. 

Patentansprüche 

1.  Verfahren  zur  Erzeugung  eines  Bandwickels  aus 
einem  bahnförmigen  Material  wie  einem  textilen 
Band  mit  einem  daran  angebrachten  Schutzüber- 
zugstreifen  für  die  Umfangsfläche  des  Wickels, 
dadurch  gekennzeichnet,  daß  der  Schutzstreifen 
(13)  noch  während  des  Aufwickeins  des  Bandes 
(12)  an  den  Wickel  (30)  herangebracht,  mit  dem 

Band  (12)  in  Kontakt  gebracht  wird  und  vom  Band 
(1  2)  über  dessen  Umfangsfläche  (26)  mitgezogen 
wird,  der  Schutzstreifen  (13)  und  das  Band  (12)  von 
ihrem  jeweiligen  Materialvorrat  getrennt  werden 

5  und  überlappende  Enden  des  Schutzstreifens  (13) 
aneinander  befestigt  werden. 

2.  Verfahren  nach  Anspruch  1,  dadurch  gekenn- 
zeichnet,  daß  man  als  Material  für  den  Schutzstrei- 

10  fen  (13)  Cellophan  oder  Kunststoff  verwendet  und 
den  Schutzstreifen  (13)  nach  der  Zuführung 
zunächst  auf  dem  Band  (12)  schleifen  läßt,  wobei 
sich  der  Schutzstreifen  (13)  gegenüber  dem  Band 
(12)  elektrostatisch  auflädt  und  dadurch  an  dem 

15  Band  (12)  selbsttätig  haften  kann. 

3.  Verfahren  nach  einem  der  vorangegangenen 
Ansprüche,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  der 
Schutzstreifen  (13)  auf  dem  Band  bzw.  dem  Wickel 

20  (30)  bei  hoher  Wickelgeschwindigkeit  schleift, 
wobei  er  den  Wickel  (30)  teilumschlingt,  und 
schließlich  bei  geringer  Wickelgeschwindigkeit  voll- 
ständig  um  den  Wickel  (30)  herumgezogen  wird 
und  seinen  eigenen  Anfang  übergreift. 

25 
4.  Verfahren  nach  einem  der  vorangegangenen 

Ansprüche,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  der 
Schutzstreifen  (13)  und  das  Band  (12)  dem  Wickel 
(30)  über  eine  Zuführstrecke  (21)  gemeinsam 

30  zugeführt  werden. 

5.  Verfahren  nach  einem  der  vorangegangenen 
Ansprüche,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  man  den 
Schutzstreifen  (13)  gegen  das  Band  (12)  reibungs- 

35  erhöhend  druckbeaufschlagt. 

6.  Verfahren  nach  einem  der  vorangegangenen 
Ansprüche,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  die 
Druckbeaufschlagung  in  der  Zuführstrecke  (21) 

40  stattfindet. 

7.  Verfahren  nach  einem  der  vorangegangenen 
Ansprüche,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  der 
Schutzstreifen  (13)  und  das  Band  (12)  zugleich 

45  getrennt  werden. 

8.  Verfahren  nach  einem  der  vorangegangenen 
Ansprüche,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  nach  der 
Trennung  des  Schutzstreifens  (1  3)  und  des  Bandes 

so  (12)  der  Schutzstreifen  (13)  relativ  zum  Band  (12) 
zu  seinem  Materialvorrat  hin  geringfügig  zurückge- 
zogen  wird. 

9.  Vorrichtung  zur  Durchführung  des  Verfahrens  nach 
55  einem  der  Ansprüche  1  bis  8  mit  wenigstens  einem 

Bandzuführer  (11),  einer  steuerbaren  Wickelein- 
richtung,  einer  Trennschere  (14)  für  das  Band  (12) 
und  einer  Klebevorrichtung  (15)  zur  Anbringung 

50 
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von  Klebeetiketten  (22),  dadurch  gekennzeichnet, 
daß  der  Schutzstreifen  (13)  gemeinsam  mit  dem 
Band  (12)  über  den  Bandzuführer  (1  1)  dem  Wickel 
(30)  zugeführt  ist. 

5 
10.  Vorrichtung  nach  Anspruch  9,  dadurch  gekenn- 

zeichnet,  daß  die  gemeinsame  Zuführstrecke  (21) 
auf  dem  Bandzuführer  (1  1)  angeordnet  ist. 

11.  Vorrichtung  nach  Anspruch  10,  dadurch  gekenn-  10 
zeichnet,  daß  der  Bandzuführer  (11)  eine  Umlenk- 
rolle  (18)  für  die  Zusammenführung  von 
Schutzstreifen  (13)  und  Band  (12)  umfaßt. 

12.  Vorrichtung  nach  Anspruch  11,  dadurch  gekenn-  is 
zeichnet,  daß  an  dem  Bandzuführer  (1  1)  ein  Druck- 
element  (19)  zur  Druckbeaufschlagung  des 
Schutzstreifens  (13)  gegen  das  Band  (12)  angeord- 
net  ist. 

20 
13.  Vorrichtung  nach  Anspruch  10,  dadurch  gekenn- 

zeichnet,  daß  in  Förderrichtung  (F)  des  Schutzstrei- 
fens  (13)  vor  dem  Bandzuführer  (11)  eine 
steuerbare  Klemme  (17)  für  den  Schutzstreifen  (13) 
angeordnet  ist,  die  den  Schutzstreifen  (13)  wäh-  25 
rend  seines  Schleifens  am  Band  (12)  hält. 

14.  Vorrichtung  nach  Anspruch  9,  dadurch  gekenn- 
zeichnet,  daß  dem  Bandzuführer  (11)  eine  einzige 
Trennvorrichtung  (14)  zugeordnet  ist,  die  den  30 
Schutzstreifen  (13)  und  das  Band  (12)  schneidet. 

35 
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