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bahnrolle (2) angegeben, bei dem eine Materialbahn (7) Dazu wird die Verpackungsbahn (11) mit der zulau-
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die daraus entstehende Materialbahnrolle.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Her-
stellen einer am Umfang verpackien Materialbahnrolle,
bei dem eine Materialbahn zu der Materialbahnrolle
aufgewickelt wird und eine Verpackungsbahn um den
Umfang der Materialbahnrolle gelegt wird. Ferner
betrifft die Erfindung eine Vorrichtung zum Herstellen
einer am Umfang verpackten Materialbahnrolle mit
einem Materialbahn-Zuftihrpfad und einer Wickelein-
richtung. SchlieBlich betrifft die Erfindung auch eine
Materialbahnrolle aus einer aufgewickelten Material-
bahn, deren Umfang von einer Verpackungsbahn
umhdillt ist.

[0002] Die Erfindung wird im folgenden anhand einer
Papierbahn als Beispiel fr eine Materialbahn beschrie-
ben. Sie ist jedoch auch bei anderen Materialbahnen
anwendbar, beispielsweise bei Folien aus Kunststoff
oder Metall oder bei Kartonbahnen.

[0003] In einem der letzten Herstellungsschritte wird
eine Papierbahn zu einer verkehrsféhigen Wickelrolle
aufgewickelt und dann verpackt. In der Regel ist es hier-
bei erforderlich, die fertige Papierbahn noch auf eine
gewisse Breite zu schneiden. Papierbahnen werden in
groéBeren Breiten bis zu etwa 10 m hergestellt. Die Ver-
braucher, beispielsweise Druckereien, benétigen
jedoch nur Breiten bis derzeit maximal 3,8 m. In den
meisten Fallen haben die Rollen eine noch kleinere
Breite. Dementsprechend durchlauft die Papierbahn,
die hierzu von einer Mutterrolle mit der angegebenen
groBen Breite abgewickelt wird, zunachst eine Langs-
schneideinrichtung, die Teilbahnen erzeugt, die dann zu
den einzelnen Wickelrollen aufgewickelt werden.
[0004] Wenn die einzelnen Materialbahnrollen ihren
gewlnschten Durchmesser erreicht haben, muB8 die
letzte Lage der Materialbahn mit dem Umfang der Mate-
rialbahnrolle verklebt werden. Die Materialbahnrollen
werden dann aus der Wickeleinrichtung ausgestoB3en
und einer Verpackungseinrichtung zugefihrt. In dieser
Verpackungseinrichtung wird der Umfang mit einer Ver-
packungsbahn, in der Regel Packpapier, umhiillt und
die Stirnseiten der einzelnen Materialbahnrollen wer-
den mit Stirndeckeln versehen.

[0005] Die Verpackungseinrichtung bendtigt relativ
viel Platz, unter anderem deswegen, weil sie in vielen
Fallen eine groBe Anzahl unterschiedlich breiter Ver-
packungsbahnrollen vorratig halten muB, um Material-
bahnrollen mit wechselnden Breiten verpacken zu
kénnen.

[0006] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde,
beim Herstellen einer Materialbahnrolle Platz zu spa-
ren.

[0007] Diese Aufgabe wird bei einem Verfahren der
eingangs genannten Art dadurch geldst, daB die Ver-
packungsbahn mit der zulaufenden Materialbahn ver-
bunden wird und die Materialbahnrolle weiter gedreht
wird.

[0008] Man verbindet also an einem Ort die Verfah-
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rensschritte des Aufwickelns und des Verpackens der
Materialbahnrolle am Umfang. Hierbei spart man unter
anderem deswegen Bauraum ein, weil die Zufiihrein-
richtung fur die Verpackungsbahn relativ einfach gehal-
ten werden kann. Das Zufihren der Verpackungsbahn
zu der Materialbahnrolle erfolgt einfach dadurch, daB
die Verpackungsbahn mit der Materialbahn verbunden
wird. Die Materialbahn zieht dann die Verpackungsbahn
sozusagen hinter sich her. Die Verpackungsbahn wird
dann beim Weiterdrehen der Materialbahnrolle auf den
Umfang der Materialbahnrolle aufgewickelt. Man nutzt
also die Wickeleinrichtung nicht nur zum Wickeln der
Materialbahnrolle, sondern man nutzt sie gleichzeitig
auch zum Herstellen der Umfangsverpackung. Dies hat
den zuséatzlichen Vorteil, daB die Materialbahnrolle
beim weiteren Handhaben bereits einen gewissen
Schutz hat. Beim AusstoBen aus der Wickeleinrichtung
rollt sie in der Regel auf ihrem Umfang zu weiteren
Handhabungs- oder Transporteinrichtungen. Da nun
der Umfang aber bereits mit einer Verpackungsbahn
versehen ist, ist das Risiko von Beschadigungen des
Umfangs der Materialbahnrolle, d.h. der obersten
Lagen der Materialbahn geringer. Dies verringert auch
den AusschuB beim Verarbeiter. Ein zuséatzlicher
Antrieb fur die Materialbahnrolle in einer getrennten
Verpackungseinrichtung kann entfallen. Dies spart
Investitions- und Wartungskosten.

[0009] Vorzugsweise wird die Materialbahn vor dem
Aufwickeln in Langsrichtung geschnitten und das Ver-
binden mit der Verpackungsbahn erfolgt vor dem
Schneiden. Dies hat den Vorteil, daB auch die Verpak-
kungsbahn in Langsrichtung geschnitten wird und zwar
genau auf die Breite der Materialbahn und damit der
Materialbahnrolle. Die Verpackungsbahn schlieft also
blndig mit den Stirnseiten der Materialbahnrolle ab.
Dies sichert einerseits den winschenswerten Effekt,
daB die Materialbahnrolle auf ihrer gesamten axialen
Lange am Umfang von der Verpackungsbahn abge-
deckt ist. Andererseits hat man keine Probleme mehr
damit, einen eventuell vorhandenen axialen Uberstand
handhaben zu mussen. SchlieBlich kann man mit dieser
relativ einfachen MaBnahme erreichen, daB man nicht
mehr viele unterschiedliche Breiten von Verpackungs-
bahnen vorratig halten muB. Die Verpackungsbahn wird
automatisch an die Breite der zu verpackenden Materi-
albahnrolle angepafBt. Diese Vorgehensweise hat
neben der Platzersparnis noch einen weiteren Vorteil.
Wenn man bei herkdmmlichen Verpackungsvorrichtun-
gen darauf vorbereitet sein wollte, unterschiedlich breite
Materialbahnrollen zu verpacken, muBte man eine ent-
sprechend groBe Anzahl unterschiedlich breiter Verpak-
kungsbahnrollen vorrétig halten. Diejenigen
Verpackungsbahnrollen, die relativ wenig genutzt wer-
den, trocknen im Laufe der Zeit aus. Werden diese Rol-
len schlieBlich einmal verwendet, so zeigt sich, daB sie
aufgrund ihrer stark herabgesetzten Feuchte den Ver-
packungsvorgang negativ beeinflussen kénnen. Bei-
spielsweise kann die ReiBfestigkeit sinken, die statische



3 EP 0 963 909 A1 4

Aufladung erhdhen, der Leimauftrag problematisch wer-
den, usw. Wenn man hingegen, wie dies erfindungsge-
maB vorgeschlagen wird, immer die gleiche, also eine
frische Verpackungsbahn verwenden kann, entstehen
diese Probleme nicht. Weiterhin gewahrleistet diese
Vorgehensweise eine erhebliche Zeitersparnis. Da in
dem Rollenwickler gleichzeitig mehrere Materialbahn-
rollen umfangsmaBig verpackt werden, sinkt die zum
Verpacken der Rollen notwendige Zeit gegeniiber einer
Vorgehensweise, bei der alle Rollen zeitlich nacheinan-
der verpackt werden, ganz erheblich.

[0010] Vorzugsweise wird die Verpackungsbahn an
ihrem Ende ein weiteres Mal mit der Materialbahn ver-
bunden. Dies ergibt in einer Ausgestaltung einen sehr
stabilen Verbund zwischen der Verpackungsbahn und
der Materialbahn. In einer anderen Ausgestaltung, die
weiter unten besprochen wird, kann man die Verpak-
kungsbahn zum Fihren der Materialbahn verwenden,
um beispielsweise eine neue Materialbahnrolle anzu-
fangen.

[0011] Vorzugsweise wird die Verpackungsbahn
gemeinsam mit der Materialbahn aufgewickelt. Die
auBeren Lagen der Materialbahnrolle sind also abwech-
selnd oder sandwichartig aus mehreren Lagen von Ver-
packungsbahn und Materialbahn gebildet. Dies ergibt
einen sehr innigen Zusammenhang von Verpackungs-
bahn und Material. Das Risiko, daB sich die Material-
bahnrolle in der Umfangsverpackung axial verschiebt
(teleskopieren) wird sehr klein gehalten.

[0012] Vorzugsweise wird die Materialbahn im Bereich
der zweiten Verbindung mit der Verpackungsbahn mit
der Oberflaiche der Materialbahnrolle verklebt. Die
zweite Verbindung mit der Verpackungsbahn erfolgt am
Ende der Materialbahn. Dort finden sich also zwei Ver-
klebungen, namlich einmal auf der radialen Innenseite
und einmal auf der radialen AuBenseite der Material-
bahn. Dies stellt nicht nur eine stabile Befestigung des
Endes der Verpackungsbahn am Umfang sicher, son-
dern auch eine genauso stabile Befestigung des Endes
der Materialbahn auf ihrer Materialbahnrolle.

[0013] In einer alternativen Ausgestaltung ist vorgese-
hen, daB die Materialbahn in Laufrichtung hinter den
Verbinden mit der Verpackungsbahn durchtrennt wird,
wobei das Ende der Verpackungsbahn erneut mit der
Materialbahn verbunden wird. Bei dieser Ausfihrungs-
form besteht die Umfangsverpackung praktisch aus-
schlieBlich aus der Verpackungsbahn ohne dazwischen
liegender Materialbahnen. Auch hier gestaltet sich aber
das Nachfuhren der Materialbahn, das beispielsweise
zum Starten des Wickelns einer neuen Materialbahn
notwendig ist, relativ einfach. Die Materialbahn wird
durch die Verpackungsbahn wieder zu der Material-
bahnrolle hingezogen, so daB erneute Einfadelvor-
gange entfallen kénnen.

[0014] Vorzugsweise wird die Verpackungsbahn in
Laufrichtung vor der erneuten Verbindung am Umfang
der Materialbahnrolle befestigt. Man stellt also sicher,
daB der Anfang der "neuen” Materialbahn bis in die
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unmittelbare Nachbarschaft der Materialbahnrolle
gezogen werden kann. Wenn die Verpackungsbahn an
der "alten” Materialbahnrolle befestigt ist, kann man die
Verpackungsbahn durchtrennen und die alte Material-
bahnrolle ausstoBen. Beim Wickeln einer neuen Materi-
albahnrolle befindet sich dann zwar ein kleiner Rest der
Verpackungsbahn am Rollenkern. Dies ist jedoch
akzeptabel, weil die Flihrung der Materialbahn in die
Wickeleinrichtung praktisch keinen zusétzlichen Auf-
wand erfordert.

[0015] Vorzugsweise werden die Materialbahn oder
Verpackungsbahn geschwécht, insbesondere perfo-
riert, und zwar in Laufrichtung hinter einem Bereich, in
dem sie an der Oberflache der Materialbahnrolle befe-
stigt werden. Die Frage, ob die Materialbahn oder die
Verpackungsbahn geschwacht wird, richtet sich
danach, ob die Materialbahn gemeinsam mit der Ver-
packungsbahn auf den Umfang der Materialbahnrolle
aufgewickelt wird oder ob man die Materialbahn unter-
bricht und nur die Verpackungsbahn aufwickelt. Im letz-
teren Fall kann die Verpackungsbahn und im ersteren
Fall die Materialbahn geschwacht, beispielsweise perfo-
riert, werden. Die Schwachung hat den Vorteil, daB man
zwar noch eine gewisse Zugkraft aufbringen kann, um
die Materialbahn bzw. die Verpackungsbahn in die
gewlnschte Position zu ziehen. Wenn dann aber in die-
ser Position eine hdhere Zugkraft aufgebracht wird,
dann reiBt die Materialbahn bzw. die Verpackungsbahn
ab, ohne daB zuséatzliche Eingriffe durch Schneiden
oder Abschlagen erforderlich sind.

[0016] Vorzugsweise wird die Verpackungs- oder
Materialbahn beim AusstoBen der Materialbahnrolle
aus der Wickeleinrichtung abgerissen. Zu diesem
Zweck ist es lediglich notwendig, die zulaufende Materi-
albahn festzuhalten. Wenn die Materialbahnrolle dann
aus der Wickeleinrichtung heraus bewegt wird, dann
muB man ohnehin relativ hohe Krafte aufbringen. Diese
sind ohne weiteres in der Lage, eine Trennung entlang
der Schwachungs- oder Perforationslinie durchzufth-
ren.

[0017] In einer bevorzugten Ausgestaltung ist vorge-
sehen, daB die Verpackungsbahn aus mehreren quer
zur Laufrichtung nebeneinander angeordneten Verpak-
kungsbahnen zusammengesetzt wird, die einander
tberlappen, wobei man den Uberlappungsbereich so
legt, daB er auBerhalb einer Kante der Materialbahn-
rolle verlauft. Wie oben angegeben, haben Mutterrollen,
von denen die noch nicht geschnittenen Materialbah-
nen abgezogen werden, eine relativ groBe Breite von
bis zu 10 m. Verpackungsbahnen aus Packpapier ste-
hen aber in der Regel nur bis zu Breiten von etwa 4 m
zur Verfligung. Wenn man alle Materialbahnrollen, die
aus einer Mutterrolle geschnitten werden, gleichzeitig
und gleichartig verpacken mdchte, kénnte diese zu Pro-
blemen fiihren. Diese Probleme werden aber dadurch
vermieden, da man die gewiinschte Breite der Verpak-
kungsbahn dadurch erzeugt, daB man die Verpak-
kungsbahn aus mehreren Abschnitten zusammensetzt,
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die einander tiberlappen. Gegebenenfalls kann man die
benachbarten Verpackungsbahnen in den Uberlap-
pungsbereichen miteinander verkleben. Auf diese
Weise kann man die gewtinschten groBen Gesamtbrei-
ten erzielen. Zuséatzlich ist nun noch vorgesehen, daB
die Uberlappungsbereiche so gelegt werden, daB sie
beim Langsschneiden nicht durchirennt werden. Es
wird also sichergestellt, daB die Uberlappungsbereiche,
die ja die doppelte Dicke einer Verpackungsbahn auf-
weisen, nicht an den Kanten der verpackten Material-
bahnrollen angeordnet sind, sondern zwischen den
Kanten. Dies hat erhebliche Vorteile bei der weiteren
Handhabung. Wiirde man an einem axialen Ende einen
gr6Beren Durchmesser der Materialbahnrolle als am
anderen axialen Ende zulassen, dann wirde die Mate-
rialbahnrolle beim Abrollen nicht mehr entlang einer
Geraden rollen, sondern einen Bogen beschreiben.
Dieser Effekt tritt zwar unter Umstanden auch dann auf,
wenn sich der verdickte Durchmesser im mittleren
Bereich der Materialbahnrolle befindet. Er ist aber spa-
testens dann unkritisch, wenn zuséatzlich noch Kanten-
schutzstreifen aufgebracht werden, die in vielen Fallen
ohnehin notwendig sind, um einen Stirndeckel festzu-
halten. Wenn die Kantenschutzstreifen auBerhalb des
verdickten Durchmessers aufgebracht werden, dann
kann ihr AuBendurchmesser mindestens so grof3
gemacht werden, wie der verdickte Durchmesser, so
daf die so verpackten Materialbahnrollen wieder gera-
deaus rollen kénnen. Fir einen kurzen Weg zwischen
der Wickeleinrichtung und einer Transporteinrichtung,
die die Materialbahnrolle zu einer Kantenverpackungs-
einrichtung fuhrt, hat der verdickte Durchmesser keinen
nennenswerten Einfluf3.

[0018] Die Aufgabe wird bei einer Vorrichtung der ein-
gangs genannten Art dadurch geldst, daB ein Verpak-
kungsbahnspender einen in den
Materialbahnzufihrpfad mindenden Ausgabepfad auf-
weist.

[0019] Wie oben im Zusammenhang mit den Verfah-
ren erldutert, kann man mit dieser Ausgestaltung errei-
chen, daB die Verpackungsbahn der Materialbahnrolle
auf die gleiche Art zugeflhrt wird, wie die Materialbahn
selbst. Dementsprechend werden komplizierte Einfa-
del- oder Leiteinrichtungen vermieden, mit denen die
Verpackungsbahn dem Umfang der Materialbahnrolle
zugefihrt werden missen. Die Verpackungsbahn kann
bei dieser Ausgestaltung vielmehr von der Materialbahn
nachgezogen werden (und gegebenenfalls umgekehrt).
Die Wickeleinrichtung wird doppelt ausgenutzt und zwar
einmal zum Aufwickeln der Materialbahn zur Material-
bahnrolle und zum anderen zur Erzeugung der Drehbe-
wegung, die notwendig ist, um die Verpackungsbahn
auf den Umfang der Materialbahnrolle aufzuziehen.
[0020] Vorzugsweise ist eine Langsschneideinrich-
tung im Materialbahnzufiihrpfad angeordnet und der
Ausgabepfad mindet vor der Langsschneideeinrich-
tung. Damit wird die Verpackungsbahn automatisch auf
die gleiche Breite geschnitten, wie die Materialbahn.
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Die Verpackungsbahn hat dann genau die gleiche
axiale Erstreckung wie die Materialbahnrolle. Die Mate-
rialbahnrolle ist also auf ihrer gesamten axialen Lange
von der Verpackungsbahn abgedeckt, ohne daB ein
Uberstand entsteht. Die Ausrichtung der Verpackungs-
bahn zur Materialbahnrolle erfolgt automatisch.

[0021] Vorzugsweise ist eine erste Klebevermittlungs-
station im Bereich der Mindung des Ausgabepfades
angeordnet. Die Klebevermittlungsstation erzeugt eine
Klebeschicht oder Flache zwischen der Verpackungs-
bahn und der Materialbahn, vorzugsweise auf der Ver-
packungsbahn. Es ist aber auch méglich, die
Klebeschicht auf der Materialbahn zu erzeugen. Die
Klebeschicht kann auf viele verschiedene Weisen
erzeugt werden. Es ist einerseits mdglich, einen Kleb-
stoff oder Leim, beispielsweise Hotmelt oder Wasser-
glas, auf die Verpackungsbahn oder die Materialbahn
aufzutragen. Es ist aber auch méglich, eine bereits mit
einem Kleber beschichtete Verpackungsbahn zu ver-
wenden, wobei der Kleber in der Klebevermittlungssta-
tion "aktiviert" wird. Derartige Kleber kénnen
beispielsweise durch eine Gummierung gebildet wer-
den, die durch die Zufuhr von Wasser klebrig gemacht
wird. Es kann sich aber auch um einen HeiBkleber han-
deln, der dann klebrig wird, wenn er erwarmt wird.
[0022] Hierbei ist besonders bevorzugt, daB eine
zweite Klebevermittlungsstation in einem Bereich vor
einem Nip angeordnet ist, den die Materialbahnrolle mit
einer Walze bildet. Wahrend die erste Klebevermitt-
lungsstation dazu dient, die Verpackungsbahn und die
Materialbahn miteinander zu verbinden, dient die zweite
Klebevermittlungsstation dazu, eine "Endblattverkle-
bung" herbeizufihren, d.h. das Ende der Verpackungs-
bahn bzw. das Ende der mit der Verpackungsbahn
verbundenen Materialbahn auf dem Umfang der Rolle
festzulegen. Wenn die radiale Innenseite der Material-
bahn bzw. der Verpackungsbahn klebrig gemacht wor-
den ist, dann reicht es aus, wenn dieses Ende den Nip
zwischen der Materialbahnrolle und der Walze (z.B.
einer Tragwalze) durchluft, um mit ausreichender
Festigkeit an die Materialbahnrolle angedriickt zu wer-
den.

[0023] Vorzugsweise ist eine Schwachungseinrich-
tung, insbesondere Perforiereinrichtung, in der Nach-
barschaft der zweiten Klebevermittlungsstation
angeordnet. Die Schwachungseinrichtung schwacht
dann entweder die Materialbahn oder die Verpackungs-
bahn in der Nahe der durch die zweite Klebevermitt-
lungsstation aufgebrachten Verklebung. Man kann
dann zwar nach wie vor die Verpackungsbahn oder die
Materialbahn nachziehen. Eine Trennung ist jedoch
durch einfaches AbreiBen méglich. Die Perforiereinrich-
tung perforiert die Materialbahn, wenn zuvor Material-
bahn und Verpackungsbahn gemeinsam aufgewickelt
worden sind, und zwar hinter der Ubereinander liegen-
den Verklebung von Verpackungsbahn und Material-
bahn und Materialbahn und Materialbahnrolle. Sie
perforiert die Verpackungsbahn, wenn die Verpak-
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kungsbahn alleine aufgewickelt worden ist und zwar
zwischen der Verklebung der Verpackungsbahn mit der
Materialbahn und der Verklebung der Verpackungs-
bahn mit der Materialbahnrolle.

[0024] In einer bevorzugten Ausgestaltung ist vorge-
sehen, daB die Wickeleinrichtung ein Wickelbett auf-
weist und eine Materialbahnhalteeinrichtung im
Einlaufbereich des Wickelbetts angeordnet ist. Die
Materialbahnhalteeinrichtung hélt die Materialbahn fest,
um zwei Funktionen zu erflillen. Zum einen erleichtert
sie das AbreiBBen der Materialbahn bzw. Verpackungs-
bahn beim AusstoBen der Materialbahnrolle aus der
Wickeleinrichtung. Zum anderen hélt sie den "Anfang”
der Materialbahn fest, so daB mit dem Einlegen eines
neuen Wickelkernes ein neuer Wickelvorgang beginnen
kann.

[0025] Vorzugsweise weist der Verpackungsbahn-
spender mehrere quer zur Laufrichtung der Material-
bahn verschiebbare Verpackungsbahnrollen zur
Ausgabe einander Uberlappender Verpackungsbahnen
auf. Wie oben im Zusammenhang mit dem Verfahren
beschrieben, ist es auf diese Weise méglich, auch dann
mehrere Materialbahnrollen gleichzeitig zu verpacken,
wenn die Breite der Mutterrolle, aus der die Material-
bahnrollen geschnitten werden, die Breite einer einzel-
nen Verpackungsbahn Uberschreitet. Die
Verpackungsbahn wird dann einfach durch mehrere in
Axialrichtung nebeneinander liegende Verpackungs-
bahnen gebildet, die einander Gberlappen.

[0026] Hierbei ist besonders bevorzugt, daB der Ver-
packungsbahnspender eine Langsverklebungseinrich-
tung aufweist. In manchen Fallen reicht es zwar aus, die
Verpackungsbahnen einfach tberlappen zu lassen und
mit einer gewissen Zugspannung aufzuwickeln. Eine
noch bessere Verpackung erreicht man aber dadurch,
daB die benachbarten Verpackungsbahnen in ihrem
Uberlappungsbereich miteinander verklebt werden.
[0027] In einer bevorzugten Ausgestaltung ist eine
Steuereinrichtung vorgesehen, die einen Uberlap-
pungsbereich  benachbarter  Verpackungsbahnen
auBerhalb von Langskanten der Materialbahnrollen
halt. Da durch den Uberlappungsbereich ein Verpak-
kungsbahnabschnitt mit der doppelten Dicke gebildet
wird, tragt man auf diese Weise dafur Sorge, daB die
dadurch bedingte DurchmesservergréBerung der ver-
packten Materialbahnrolle nicht in einem stérenden
Bereich liegt. Sie wird also von den Kanten der Materi-
albahnrolle ferngehalten.

[0028] Die Aufgabe wird bei einer Materialbahnrolle
der eingangs genannten Art dadurch gelést, daB die
Breite der Verpackungsbahn genau der Breite der
Materialbahnrolle entspricht und die Verpackungsbahn
in mindestens einem Abschnitt in Umfangsrichtung
radial unterhalb der Materialbahn liegt.

[0029] Eine derartige Materialbahnrolle spart bei ihrer
Herstellung Bauraum, weil es nicht notwendig ist, eine
Vielzahl von unterschiedlich breiten Verpackungsbah-
nen vorratig zu halten. Ferner ist es zu ihrer Herstellung
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méglich, das Verpacken als einen Teilabschnitt des
Wickelns anzusehen. Bei dieser Ausgestaltung ist es
aber bei jeweils einem Abschnitt am Anfang oder am
Ende des Wickelns bzw. des Verpackens praktisch
unumganglich, daB die Verpackungsbahn und die
Materialbahn in Radialrichtung so aufeinander liegen,
daB die Verpackungsbahn innen liegt.

[0030] Hierbei ist in einer besonders bevorzugten
Ausgestaltung vorgesehen, daB die Materialbahnrolle
eine AuBenschicht aufweist, die mehrfach abwechselnd
aus einer Lage Materialbahn und einer Lage Verpak-
kungsbahn besteht. Bei dieser Ausgestaltung werden
zum AbschluB des Wickelns bzw. zum Herstellen der
Verpackungsbahn einfach die Verpackungsbahn und
die Materialbahn gemeinsam aufgewickelt.

[0031] In einer alternativen Ausgestaltung ist vorgese-
hen, daB die Verpackungsbahn einen Teil der innersten
Lage der Materialbahnrolle bildet. In diesem Fall ist die
Verpackungsbahn von der Verpackung von der zuvor an
der gleichen Position gewickelten Materialbahnrolle
Ubrig geblieben.

[0032] Die Erfindung wird im folgenden anhand von
bevorzugten Ausflihrungsbeispielen in Verbindung mit
der Zeichnung naher beschrieben. Hierin zeigen:

Fig. 1 eine erste Ausgestaltung des Verfahrens zur
Herstellung einer verpackien Materialbahn-
rolle in einzelnen Verfahrensschritten,

Fig. 2 eine zweite Ausgestaltung,

Fig. 3 eine schematische Darstellung zur Erlaute-
rung der Zusammensetzung einer Verpak-
kungsbahn und

Fig. 4 eine schematische Ansicht einer Stirnseiten-
verpackungsstation.

[0033] Fig. 1 zeigt eine Wickelstation 1, in der eine

Materialbahnrolle 2 in einem Wickelbett 3 ruht, das
durch zwei angetriebene Tragwalzen 4, 5 gebildet ist. In
dem Wickelbett wird die Materialbahnrolle 2 in Richtung
eines Pfeiles 6 gedreht und zieht dabei eine Material-
bahn 7 auf sich, d.h. bei einer Drehung der Wickelrolle
2 wird die Materialbahn 7 aufgewickelt.

[0034] Die Materialbahn 7 durchlauft hierbei einen
Zufthrpfad, der ein Lenkrollenpaar 8, das einen Nip 9
bildet, der geschlossen werden kann, und eine Langs-
schneideinrichtung 10 aufweist. Die Langsschneidein-
richtung 10 ist in den Gbrigen Darstellung der Fig. 1 aus
Granden der Ubersicht weggelassen.

[0035] Die Materialbahn 7 wird von einer nicht naher
dargestellien Mutterrolle abgewickelt, in der Langs-
schneideinrichtung 10 in Teilbahnen mit passenden
Breiten geschnitten und in mehreren, in Axialrichtung
hintereinander im Wickelbett 3 angeordneten Material-
bahnrollen 2 aufgewickelt.

[0036] Wenn die Materialbahnrolle 2 ihren Enddurch-
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messer erreicht hat, der beispielsweise im Bereich von
0,8 bis 1,5 m liegen kann, muB sie verpackt werden.
[0037] Hierzu wird von einem ebenfalls nicht naher
dargestellten Verpackungsbahnspender eine Verpak-
kungsbahn 11, in der Regel Packpapier, abgegeben.
Dargestellt ist, daB die Verpackungsbahn 11 auf einem
Ausgabepfad bis zum Nip 9 des Lenkrollenpaares 8
gefihrt wird. Die hierfar verwendeten Mittel an sich sind
bekannt und kénnen beispielsweise durch Luft-Leitble-
che, Bander oder &hnliches gebildet sein.

[0038] Umdie Ubersicht zu erleichtern, wird in den fol-
genden Teilansichten die Verpackungsbahn 11 mit
einem etwas dickeren Strich dargestellt als die Material-
bahn 7.

[0039] Fig. 1b zeigt nun, daB kurz vor dem Nip 9 eine
erste Klebevermittlungsstation 12 angeordnet ist, die
einen Klebstoff 13 auf die Verpackungsbahn 11 auf-
tragt. Aus Griinden der Ubersicht ist hier der Klebstoff
punkt- oder linienférmig dargestellt. Es ist aber ohne
weiteres einsehbar, daf sich der Klebstoff 13 lber eine
gréBere Flache erstrecken kann, beispielsweise Uber
100 mm in Laufrichtung der Materialbahn 7.

[0040] Der Nip 9 kann nun geschlossen werden. Die
Materialbahn 7 férdert nun die Verpackungsbahn 11
durch ReibschluB mit und wird aufgrund des Klebstoffs
13 mit ihr verklebt. Damit man die Materialbahn 7 von
der Verpackungsbahn 11 in Fig. 1¢ unterscheiden kann,
ist der Nip 9 hier nicht geschlossen dargestellt, obwohl
er in dieser Betriebssituation tatsachlich geschlossen
ist.

[0041] Die Verpackungsbahn 11 wird nun gemeinsam
mit der Materialbahn 7 um die Wickelrolle 2 herumgezo-
gen, wenn die Materialbahnrolle 2 weitergedreht wird.
Die Materialbahnrolle 2 weist dann eine AuBenschicht
auf, die durch abwechselnden Lagen von Materialbahn
7 und Verpackungsbahn 11 gebildet ist, wobei die Ver-
packungsbahn 11 immer die radial AuBere Lage bildet.
[0042] Wenn nun die notwendige Anzahl von Verpak-
kungsbahnlagen um die Materialbahnrolle 2 gewickelt
worden ist (beispielsweise zwei bis vier), dann tragt die
Klebevermittlungsstation 12 einen weiteren Klebstoff 14
auf die Verpackungsbahn 11 auf. In Laufrichtung hinter
der Klebevermittlungsstation 12 ist eine Trenneinrich-
tung 15 angeordnet, die die Verpackungsbahn 11
durchtrennt. Die Materialbahn 7 wird dementsprechend
mit dem Ende der Verpackungsbahn 11 erneut verklebt,
wenn sie durch den Nip 9 des Lenkrollenpaares 8
durchlauft. Die abgetrennte Verpackungsbahn 11, also
der Anfang der Verpackungsbahn, kann entweder vor
dem Nip 9 des Lenkrollenpaares festgehalten werden,
um im Bedarfsfall mit nicht ndher dargestellten, aber an
sich bekannten Einfadeleinrichtungen wieder dem Nip
zugefihrt zu werden. Derartige Einrichtungen kénnen
Luftleitbleche oder Saugbénder oder dhnliches umfas-
sen. In einer alternativen Ausgestaltung kann man den
Anfang unmittelbar nach dem Durchtrennen zur unteren
Rolle des Lenkrollenpaares 8 férdern und dort festklem-
men oder festsaugen. Gegebenenfalls kann man das
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Durchtrennen auch unmittelbar auf der unteren Rolle
des Lenkrollenpaares durchfihren, wenn diese Rolle
einen entsprechenden Schlitz aufweist, in den ein
Abschlagmesser oder eine sonstige Schneideinrich-
tung eintreten kann.

[0043] Natirlich ist es auch mdglich, die Materialbahn
7 und die Verpackungsbahn 11 auf ihrer gesamten
Lange zu verkleben, wodurch eine Art "Panzerverpak-
kung” mit einer stabilen Umfangshiille erzeugt wird.
[0044] Fig. 1d zeigt, daB nun die Materialbahn 7
zusammen mit dem Ende der Verpackungsbahn 11
weiter auf die Materialbahnrolle 2 gezogen wird. Mit
nicht ndher dargestellten, aber an sich bekannten Mit-
teln wird der Anfang der verbleibenden Verpackungs-
bahn 11 wieder in den Bereich des Nips 9 des
Lenkrollenpaares 8 geférdert.

[0045] Kurz vor der ersten Tragwalze 4 ist eine zweite
Klebevermittlungsstation 16 angeordnet, die einen drit-
ten Klebstoff 17 auf die Innenseite der Materialbahn 7
auftragt, d.h. auf die Seite, die an die Umfangsflache
der Materialbahnrolle 2 zur Anlage kommt. Der Kleb-
stoff 17 liegt dem Klebstoff 14 gegentber. Auch erist in
Wirklichkeit nattrlich nicht linienférmig aufgetragen,
sondern erstreckt sich lber eine Flache, die der Flache
des Klebstoffs 14 entspricht.

[0046] In Laufrichtung hinter der Klebevermittlungs-
station 16 ist eine Perforiereinrichtung 18 angeordnet,
die die Materialbahn 7 Uber ihre gesamte Breite perfo-
riert.

[0047] Wenn nun (Fig. 1f) die Materialbahnrolle 2 wei-
tergedreht wird, dann klebt die Materialbahn 7 an ihrem
Umfang fest, d.h. die Materialbahn 7 klebt mit Hilfe des
Klebstoffs 17 an der vorletzten Lage der Verpackungs-
bahn 11 fest. Die duBerste Lage der Verpackungsbahn
11 klebt mit Hilfe des Klebstoffs 14 an der &uBersten
Lage der Materialbahn 7 fest. Beide Klebstellen werden
noch einmal zusammengedriickt, wenn die aus Materi-
albahn 7 und Verpackungsbahn 11 zusammengesetzte
Bahn einen Nip zwischen der Tragwalze 4 und der Wik-
kelrolle 2 durchlauft.

[0048] Wenn die Wickelrolle 2 den in Fig. 1f darge-
stellten Zustand erreicht hat, wird der Antrieb der Trag-
walzen 4, 5 gestoppt und die Wickelrolle 2 mit Hilfe
eines AusstoBers 19 ausgestoBen. Hierbei reiBt die
Perforation ab. Es verbleibt die Materialbahn 7, die auf
der linken Tragwalze 4 ruht. Damit sie von dort nicht
herunter rutscht, ist eine Halteeinrichtung 20 vorgese-
hen, die die Materialbahn 7 an der Tragwalze 4 halt.
[0049] Sodann kann eine vorbereitete Wickelhtilse 21
in das Wickelbett 3 eingelegt werden. Die Wickelhilse
21 weist bereits eine Klebestelle 22 auf. Wenn nun die
Tragwalzen 4, 5 wieder in Bewegung gesetzt werden,
dann kommt die Klebstelle 22 in Kontakt mit der Materi-
albahn 7 und verbindet die Materialbahn 7 mit der Wik-
kelhilse 21 (Fig. 1i). Wenn nun die Tragwalzen 4, 5
weitergedreht werden, dann wickelt sich die Material-
bahn 7 auf der Wickelhilse 21 auf, wie in Fig. 1k darge-
stellt ist.
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[0050] Selbstverstandlich kénnen die erste und zweite
Klebevermittlungsstationen 12, 16 bei der Herstellung
der Umfangsverpackung auch permanent im Betrieb
sein, so daB die gesamte Verpackung mit der zu ver-
packenden Materialbahnrolle 2 verklebt wird.

[0051] Beider Ausgestaltung nach Fig. 1 entsteht eine
Umfangsverpackung mit einem sandwichartigen Auf-
bau, bei dem immer eine Lage Materialbahn 7 und eine
Lage Verpackungsbahn 11 aufeinander folgen. Hierbei
ist, auch wenn die Verpackung nur etwas mehr als eine
Lage hat, immer vorgesehen, daB3 die Verpackungs-
bahn 11 radial innerhalb einer Lage oder eines Teils
einer Lage der Materialbahn 7 liegt.

[0052] Fig. 2 zeigt nun eine Ausgestaltung, bei der die
Verpackung nur durch die Verpackungsbahn gebildet
ist, d.h. ohne dazwischen befindliche Materialbahnla-
gen.

[0053] Gileiche Teile sind mit den gleichen Bezugszei-
chen versehen.

[0054] Beider Ausgestaltung nach Fig. 2 ist vor dem
Nip 9 des Lenkrollenpaares 8 eine Schneideinrichtung
23 fir die Materialbahn 7 vorgesehen. Anstelle der dar-
gestellten Schneideinrichtung 23 kann auch eine
Schneideinrichtung vorgesehen sein, die mit der oberen
Rolle des Lenkrollenpaares 8 zusammenwirkt. In die-
sem Fall kann der Anfang der Materialbahn 7 an der
Lenkrolle festgeklemmt, festgesaugt oder auf andere
Weise festgehalten werden, damit die Materialbahn 7,
wenn der Nip 9 sich schlieBt, weiter geférdert werden
kann.

[0055] Wenn die Wickelrolle 2 ihren gewlnschten
Durchmesser erreicht hat, wird die Klebevermittlungs-
station 12 in Betrieb genommen und bringt einen Kleb-
stoff 13 auf die Verpackungsbahn 11 auf. Gleichzeitig
damit oder kurz darauf wird mit Hilfe der Trenneinrich-
tung 23 die Materialbahn 7 durchtrennt. Aus Fig. 2b ist
ersichtlich, daB nun der Anfang der Verpackungsbahn
11 mit Hilfe des Klebstoffs 13 mit dem Ende der Materi-
albahn 7 verklebt ist.

[0056] Beim weiteren Drehen der Materialbahnrolle 2
wird daher die Verpackungsbahn 11 auf den Umfang
der Materialbahnrolle 2 gezogen (Fig. 2¢).

[0057] Wenn nun die nétige Anzahl von Verpackungs-
bahnlagen auf dem Umfang der Materialbahnrolle 2
aufgewickelt ist, tritt die Trenneinrichtung 15 in Aktion
und durchtrennt die Verpackungsbahn 11. Wie bei der
Ausgestaltung nach Fig. 1c¢ auch, ist zuvor ein zweiter
Klebstoff 14 so auf die Verpackungsbahn 11 aufgetra-
gen worden, daf3 nun das Ende der Verpackungsbahn
11 mit dem Anfang der Materialbahn 7 verbunden wird
(Fig. 2d).

[0058] Wenn nun das Ende der Verpackungsbahn 11
die zweite Klebevermittlungsstation 16 erreicht hat,
dann wird dort der dritte Klebstoff 17 aufgetragen.
Gleichzeitig perforiert die Perforiereinrichtung 18 die
Verpackungsbahn 11 zwischen dem dritten Klebstoff 17
und dem zweiten Klebstoff 14 (Fig. 2¢).

[0059] Die Materialbahnrolle 2 wird nun weiterge-
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dreht, wodurch der dritte Klebstoff 17 den Nip zwischen
der Materialbahnrolle 2 und der linken Tragwalze 4
durchlauft. Dadurch haftet die Verpackungsbahn 11 am
Umfang der Materialbahn 3 an. Die Materialbahnrolle 2
wird dann solange weitergedreht, bis die Perforationsli-
nie 24 kurz vor der rechten Tragwalze 5 liegt. Wenn nun
die Materialbahnrolle mit Hilfe des AusstoBers 19 aus-
gestoBen wird, dann reiBt die Perforation, die sich in der
Verpackungsbahn 11 befindet, ab und es verbleibt im
Wickelbett 3 das vordere Ende der Materialbahn 7 mit
dem Rest des hinteren Endes der Verpackungsbahn
11.

[0060] Die weitere Vorgehensweise ist dann so, wie in
Fig. 1g bis 1k beschrieben. Wenn die neue Material-
bahnrolle bewickelt wird, dann befindet sich am Kern
ein Rest der Verpackungsbahn 11.

[0061] Mit beiden Vorgehensweisen kann man errei-
chen, daB man gleichzeitig eine Vielzahl von Material-
bahnrolle verpacken kann, wobei die aufgebrachte
Verpackungsbahn die gleiche Breite wie die jeweilige
Materialbahnrolle aufweist. Hierbei ist man nicht einmal
auf Doppeltragwalzenwickler beschréankt. Man kann
auch Stutzwalzenwickler verwenden, bei denen die
Materialbahnrollen abwechselnd und auf Liicke zuein-
ander an einer Stitzwalze anliegen. Die grundsatzliche
Vorgehensweise bleibt die gleiche.

[0062] Wenn man nun eine Mutterrolle hat, die eine
gr6Bere Breite als die breiteste Verpackungsbahn aui-
weist, dann muB man zwei oder mehr Verpackungs-
bahnrollen 25, 26 nebeneinander anordnen und zwar
s0, daB sie einander in einem Uberlappungsbereich 27
tberlappen kénnen. In diesem Uberlappungsbereich 27
kénnen die beiden Verpackungsbahn auch noch mitein-
ander verleimt werden.

[0063] Beide Verpackungsbahnrollen sind in Richtung
der Pfeile 28, 29 bewegbar und zwar dergestalt, daB der
Uberlappungsbereich 27 nicht geschnitten wird, also
niemals an der Kante einer Materialbahnrolle 2 zu lie-
gen kommt. Es ist aber ohne weiteres méglich, daB der
Uberlappungsbereich in der axialen Mitte einer Materi-
albahnrolle 2 zu liegen kommt. Wenn man spéater auf
die Materialbahnrolle Kantenstreifen aufbringt, um die
Kanten zu schiitzen und einen Stirndeckel festzuhalten,
dann spielt die durch die doppelte Lage im Uberlap-
pungsbereich 27 hervorgerufene Durchmesservergré-
Berung keine gréBere Rolle mehr.

[0064] Anstelle der in Fig. 3a dargestellten Abwick-
lung der Verpackungsbahnrollen 25, 26 kann auch vor-
gesehen sein, daB beide Verpackungsbahnrollen 25, 26
im gleichen Drehsinn abgewickelt werden. In diesem
Fall ist sichergestellt, daB immer die gleichen Seiten,
also radiale Innenseiten oder radiale AuBenseite, bei
der zusammengesetzten Verpackungsbahn 11, 11" in
die gleiche Richtung weisen. Dies vereinheitlicht nicht
nur das Aussehen, auch die Qualitat der Verpackung
wird dann flr alle in der Wickeleinrichtung verpackten
Materialbahnrolle 7 gleich.

[0065] Fig. 4 zeigt nun einen weiteren Bestandieil
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einer Verpackungseinrichtung, namlich eine Stirnsei-
ten-Verpackungseinrichtung 30. Auf einer Rollbahn 31
werden Materialbahnrollen 2, 2', 2" der Reihe nach
einem Tragwalzenpaar 32 zugefthrt. Um die Sache zu
verdeutlichen, haben die Wickelrollen 2, 2', 2" unter-
schiedliche Durchmesser und gegebenenfalls auch
unterschiedliche axiale Langen. Wenn alle Wickelrollen
aus einem "Wurf", d.h. alle gemeinsamen gewickelten
Wickelrollen nacheinander zugefihrt werden, haben sie
natlrlich zumindest im wesentlichen den gleichen
Durchmesser.

[0066] Die Wickelrolle 2 wird auf dem Tragwalzenpaar
32 abgelegt. Dieses kann hierzu gegebenenfalls ange-
hoben werden.

[0067] Seitlich neben dem Tragwalzenpaar 32 und im
wesentlichen parallel dazu ist ein Schienenpaar 33
angeordnet, auf dem ein Wagen 34 parallel zu der
Achse der Wickelrolle 2 verfahrbar ist. Auf dem Wagen
34 ist eine Stirndeckelzufuhranordnung 35 angeordnet,
die in der Lage ist, Stirndeckel 36, die auf der anderen
Seite des Schienenpaares 33 in unterschiedlichen
Durchmessern nebeneinander gestapelt sind, zu
ergreifen und sie jeweils einer Stirnseite der Wickelrolle
2 zuzuflhren. Im vorliegenden Betriebszustand ist dar-
gestellt, daB die rechte Stirnseite der Wickelrolle 2
gerade einen Stirndeckel zugefiihrt bekommt. Hierzu
weist die Stirndeckelzufiihranordnung 35 einen
Schwenkarm 37 auf, der sowohl in einer Ebene ver-
schwenkbar ist, die senkrecht auf dem Schienenpaar
33 steht, als auch um 180° gedreht werden kann. Diese
Drehung kann gegebenenfalls auch durch Zusammen-
wirken mit einem Drehteller 38 auf dem Wagen 34
bewirkt werden, wobei dessen Drehbewegung dann mit
einer Schwenkbewegung des Schwenkarms 37 zusam-
menwirkt.

[0068] Beidseits des Schwenkarms 37 sind Kanten-
streifenspender 39 angeordnet. Der linke Kantenstrei-
fenspender gibt gerade einen Kantenstreifen 40 ab, der
mit nicht naher dargestellten, aber an sich bekannten
Mitteln dem rechten axialen Ende der Wickelrolle 2
zugefihrt wird. Der Kantenstreifen 40 wird auf dem
Umfang der Wickelrolle 2 so festgelegt, daB er axial
etwas Ubersteht. Wenn dieser Uberstand auf die Stirn-
seite der Wickelrolle 2 eingefaltet wird, kann er den
Stirndeckel 36 festhalten.

[0069] Der rechte Kantenstreifenspender 39 ist
dementsprechend fir die linke Stirnseite einer Wickel-
rolle 2 vorgesehen.

[0070] Insgesamt l1&Bt sich also mit der dargestellten
Verpackungsweise eine erhebliche Zeitersparnis
dadurch realisieren, daB die Umfangsverpackung far
alle Materialbahnrollen, die sich in der Wickelstation
befinden, gleichzeitig aufgebracht wird. Lediglich die
Kantenverpackung erfolgt flr jede Wickelrolle 2 einzeln.
[0071] Man kann nun die Kantenverpackung mit Hilfe
der Kantenstreifen 40 so dick machen, daB eine etwa in
der axialen Mitte befindliche DurchmesservergréBe-
rung, die sich durch das Zusammensetzen von zwei
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Verpackungsbahnen ergeben hat, keine Rolle mehr
spielt, weil die DurchmesservergréBerung durch die
Kantenstreifen 40 noch gréBer ist.

[0072] Natrlich kann man einer Wickelstation 1 auch
zwei derartige Stirndeckelanlege- und -zuftihrstationen
30 zuordnen, um das Verpacken weiter zu beschleuni-
gen. In vielen Fallen ist dies aber nicht notwendig, weil
die Zeit, die zum Wickeln der Wickelrollen 2 benétigt
wird, ausreicht, um samtliche Rollen eines Wurfs mit
den Kantenstreifen 40 zu versehen.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Herstellen einer am Umfang ver-
packten Materialbahnrolle, bei dem eine Material-
bahn zu der Materialbahnrolle aufgewickelt wird
und eine Verpackungsbahn um den Umfang der
Materialbahnrolle gelegt wird, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Verpackungsbahn (11) mit der
zulaufenden Materialbahn (7) verbunden wird und
die Materialbahnrolle (2) weiter gedreht wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Materialbahn (7) vor dem Aufwik-
keln in L&ngsrichtung geschnitten wird und das
Verbinden mit der Verpackungsbahn (11) vor dem
Schneiden erfolgt.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, daB die Verpackungsbahn (11) an
ihrem Ende ein weiteres Mal mit der Materialbahn
(7) verbunden wird.

4. \Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet, daB die Verpackungs-
bahn (11) gemeinsam mit der Materialbahn (7) auf-
gewickelt wird.

5. Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Materialbahn (7) im Bereich der
zweiten Verbindung mit der Verpackungsbahn (11)
mit der Oberflache der Materialbahnrolle (2) ver-
klebt wird.

6. Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet, dafB die Materialbahn (7)
in Laufrichtung hinter dem Verbinden mit der Ver-
packungsbahn (11) durchtrennt wird, wobei das
Ende der Verpackungsbahn (11) erneut mit der
Materialbahn (7) verbunden wird.

7. Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Verpackungsbahn (11) in Lauf-
richtung vor der erneuten Verbindung am Umfang
der Materialbahnrolle (2) befestigt wird.

8. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 7,
dadurch gekennzeichnet, dafB die Materialbahn (7)
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11.
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13.

14.

15.
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17.
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oder Verpackungsbahn (11) geschwécht, ins-
besondere perforiert, werden und zwar in Laufrich-
tung hinter einem Bereich, in dem sie an der
Oberflache der Materialbahnrolle (2) befestigt wer-
den.

Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekenn-
zeichnet, dafB die Verpackungs- oder Materialbahn
(7, 11) beim AusstoBen der Materialbahnrolle (2)
aus der Wickeleinrichtung abgerissen wird.

Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 9,
dadurch gekennzeichnet, daB die Verpackungs-
bahn (11) aus mehreren quer zur Laufrichtung
nebeneinander angeordneten Verpackungsbahnen
(11, 11" zusammengesetzt wird, die einander Gber-
lappen, wobei man den Uberlappungsbereich (27)
so legt, daB er auBerhalb einer Kante der Material-
bahnrolle verlauft.

Vorrichtung zum Herstellen einer am Umfang ver-
packten Materialbahnrolle mit einem Materialbahn-
Zufahrpfad und einer Wickeleinrichtung, dadurch
gekennzeichnet, daB ein Verpackungsbahnspen-
der (25, 26) einen in den Materialbahnzufiihrpfad
miindenden Ausgabepfad aufweist.

Vorrichtung nach Anspruch 11, dadurch gekenn-
zeichnet, daB eine Langsschneideinrichtung (10)
im Materialbahnzufthrpfad angeordnet ist und der
Ausgabepfad vor der Langsschneideeinrichtung
(10) mindet.

Vorrichtung nach Anspruch 11 oder 12, dadurch
gekennzeichnet, daB eine erste Klebevermittiungs-
station (12) im Bereich der Mindung des Ausgabe-
pfades angeordnet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 13, dadurch gekenn-
zeichnet, dafB eine zweite Klebevermittlungsstation
(16) in einem Bereich vor einem Nip angeordnet ist,
den die Materialbahnrolle (2) mit einer Walze (4)
bildet.

Vorrichtung nach Anspruch 14, dadurch gekenn-
zeichnet, daB eine Schwachungseinrichtung, ins-
besondere Perforiereinrichtung (18), in der
Nachbarschaft der zweiten Klebevermittiungssta-
tion (16) angeordnet ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 11 bis 15,
dadurch gekennzeichnet, daB die Wickeleinrich-
tung ein Wickelbett (3) aufweist und eine Material-
bahnhalteeinrichtung (20) im Einlaufbereich des
Wickelbetts (3) angeordnet ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 11 bis 16,
dadurch gekennzeichnet, daB der Verpackungs-
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18.

19.

20.

21.

22,

16

bahnspender mehrere quer zur Laufrichtung der
Materialbahn (7) verschiebbare Verpackungsbahn-
rollen (25, 26) zur Ausgabe einander (iberlappen-
der Verpackungsbahnen (11, 11") aufweist.

Vorrichtung nach Anspruch 17, dadurch gekenn-
zeichnet, daB der Verpackungsbahnspender eine
Langsverklebungseinrichtung aufweist.

Vorrichtung nach Anspruch 17 oder 18, dadurch
gekennzeichnet, daB eine Steuereinrichtung vorge-
sehen ist, die einen Uberlappungsbereich (27)
benachbarter Verpackungsbahnen (11, 11') auBer-
halb von Langskanten der Materialbahnrollen (2)
halt.

Materialbahnrolle aus einer aufgewickelten Materi-
albahn, deren Umfang von einer Verpackungsbahn
umhdillt ist, dadurch gekennzeichnet, daB die Breite
der Verpackungsbahn (11) genau der Breite der
Materialbahnrolle (2) entspricht und die Verpak-
kungsbahn (11) in mindestens einem Abschnitt in
Umfangsrichtung radial unterhalb der Materialbahn
(7) liegt.

Materialbahnrolle nach Anspruch 20, dadurch
gekennzeichnet, dafB die Materialbahnrolle (2) eine
AuBenschicht aufweist, die mehrfach abwechselnd
aus einer Lage Materialbahn (7) und einer Lage
Verpackungsbahn (11) besteht.

Materialbahnrolle nach Anspruch 20, dadurch
gekennzeichnet, dafB die Verpackungsbahn (11)
einen Teil der innersten Lage der Materialbahnrolle
(2) bildet.
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