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(57) Es wird ein Verfahren und eine Vorrichtung
zum Herstellen und Verpacken von Materialbahnrollen
(5) angegeben, wobei die Materialbahnrollen aus Strei-
fen gewickelt werden, die aus einer in Langsrichtung
geschnittenen Materialbahn (6) entstehen. Die Vorrich-
tung weist hierzu eine Schneidstation und ein Wickel-
bett (4) auf.

Die Erfindung hat zum Ziel, die Verpackung kosten-
glnstig zu gestalten.

Hierzu wird der Umfang der in Form eines Stapels
nebeneinander liegenden Materialbahnrollen (5) in der
gleichen Position wie beim Wickeln von einer schrau-
benlinienférmig um den Stapel (5) herum gefiihrten Ver-
packungsbahn (12) umhullt wird, wobei die
Verpackungsbahn mit Hilfe einer Trenneinrichtung (18)
jeweils an Positionen durchtrennt wird, die Stirnseiten
der Materialbahnrollen (5) entsprechen.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Ver-
packen von Materialbahnrollen, die aus Streifen gewik-
kelt werden, die aus einer in Léangsrichtung
geschnittenen Materialbahn entstehen. Ferner betrifft
die Erfindung eine Vorrichtung zum Herstellen und Ver-
packen von Materialbahnrollen mit einer Schneidstation
zum Lé&ngsschneiden einer Materialbahn in mehrere
Streifen und mit einem Wickelbett zur Aufnahme eines
Stapels von nebeneinander angeordneten Material-
bahnrollen.

[0002] Die Erfindung wird im folgenden anhand einer
Papierbahn als Beispiel fir 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 verkehrsfahigen 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
gréReren Breiten bis zu etwa 10 m hergestellt. Die Ver-
braucher, beispielsweise Druckereien, bendtigen
jedoch nur Breiten bis derzeit maximal 3,8 m. In den
meisten Féllen haben die Rollen eine noch kleinere
Breite bis hinab zu etwa 0,8 m. Dementsprechend
durchlauft die Papierbahn, die hierzu von einer Mutter-
rolle mit der angegebenen gro3en Breite abgewickelt
wird, zunachst eine Langsschneideinrichtung, die Teil-
bahnen erzeugt, die dann zu den einzelnen Wickelrollen
aufgewickelt werden. Der Durchmesser der Rollen liegt
im Bereich von 1 bis 2,5 m.

[0004] Wenn die Materialbahnrollen fertig gewickelt
sind, mlssen sie noch verpackt werden. Hierzu werden
sie Ublicherweise aus der Wickelstation ausgestol3en,
einer Verpackungsstation zugefiihrt und dort mit einer
Verpackungsbahn umhiillt. Sobald die Rollen ausgesto-
Ben worden sind, kann die Wickelstation wieder flir die
Aufnahme von neuen Materialbahnrollen vorbereitet
werden, d.h. es kénnen Wickelhilsen eingelegt werden,
auf die die Materialbahnstreifen aufgewickelt werden.
[0005] Aufgrund der notwendigen Ristzeiten reicht
Ublicherweise eine einzelne Wickelstation fiir das Her-
stellen der Materialbahnrollen nicht aus. Andererseits
stellen zwei Wickelstationen eine zu groRe Kapazitat
dar. Die Wickelstationen sind also nicht immer vollstan-
dig ausgelastet.

[0006] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, die
Materialbahnrollen kostengtinstig zu verpacken.

[0007] Diese Aufgabe wird bei einem Verfahren der
eingangs genannten Art dadurch geldst, dal® der
Umfang der in Form eines Stapels nebeneinander lie-
genden Materialbahnrollen in der gleichen Position wie
beim Wickeln von einer schraubenlinienférmig um den
Stapel herum geflihrten Verpackungsbahn umhdillt wird,
wobei die Verpackungsbahn jeweils an Positionen
durchtrennt wird, die Stirnseiten der Materialbahnrollen
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entsprechen.

[0008] Bei dieser Ausgestaltung erzielt man zwei Vor-
teile. Zum einen kann die Wickelstation verwendet wer-
den, um die Umfangsverpackung der
Materialbahnrollen herzustellen. Die Materialbahnrollen
missen nicht nur beim Wickeln gedreht werden, son-
dern auch beim Anlegen der Verpackungsbahn, die
beim Drehen der Materialbahnrollen auf den Umfang
gezogen wird. Da dieser Rotationsantrieb fiir die Mate-
rialbahnrollen vom Wickeln her ohnehin zur Verfligung
steht, kann man ihn auch zur Ausbildung der Umfangs-
verpackung verwenden. Darliber hinaus ergibt sich
aber ein weiterer Vorteil durch die spezielle Fiihrung der
Verpackungsbahn. Dadurch, daB} die Verpackungsbahn
schraubenlinienférmig um den Stapel herum gefiihrt
wird, kommt man mit einer einzigen Verpackungsbahn-
breite aus, unabhangig von der Breite, d.h. der axialen
Lange, des Stapels. Dies gilt auch dann, wenn die
Summe der Breiten der Materialbahnrollen stark variiert
und wesentlich groRer ist als die Breite der Verpak-
kungsbahn. Bei einem gréReren Stapel dauert das Ver-
packen lediglich ein wenig langer, weil die
Schraubenlinie langer ist. Der Vorgang an sich bleibt
aber der gleiche. Damit man die Materialbahnrollen
dennoch einzeln handhaben kann, ist es lediglich not-
wendig, die Verpackungsbahn an den Stirnseiten der
Materialbahnrollen zu durchtrennen. Wenn man akzep-
tiert, dal mehrere Materialbahnrollen, beispielsweise
zwei, in einer gemeinsamen Verpackung zusammen-
gefal’t werden, dann mul® man nicht bei allen Stirnsei-
ten der Materialbahnrollen eine Trennung vornehmen,
sondern nur dort, wo man Materialbahnrollengruppen
voneinander trennen mochte. Wenn man den Umfang
der Materialbahnrollen verpackt hat und die Material-
bahnrollen einzeln oder gruppenweise vorliegen, dann
kann man sie aus der Wickelstation ausstof3en und sie
zu einer Stirnseitenverpackung transportieren. Bei die-
sem Transport ist dann aber bereits der Umfang der
Materialbahnrollen geschiitzt, so da® man auch das
Risiko einer nachfolgenden Beschadigung auf dem
Transportweg kleinhalten kann. In der Stirnseitenver-
packungseinrichtung werden nun noch Stirndeckel auf-
gebracht. Gegebenenfalls kann noch ein Randstreifen
verwendet werden, um die Kanten der Materialbahn-
rolle zu schutzen und/oder die Stirndeckel festzuhalten.
Das Aufbringen der Stirndeckel wird dadurch stark ver-
einfacht, daR die Umfangsverpackung praktisch mit den
Stirnseiten der Materialbahnrollen abschlief3t.

[0009] \Vorzugsweise wird die Verpackungsbahn mit
ihrem Anfang und ihrem Ende vollstandig tber die Stirn-
seiten des Stapels hinausgefiihrt und dort parallel zu
den Stirnseiten durchtrennt. Bei der schraubenlinienfor-
migen Fihrung der Verpackungsbahn besteht an und
fur sich die Gefahr, daR® die Verpackung nicht lberall
den gleichen AuRendurchmesser aufweist. Dies kann
spater zu Stérungen beim Transport flhren, wenn die
Materialbahnrollen auf ihrem Umfang gerollt werden
sollen. Wenn man hingegen die Verpackungsbahn tber
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die duleren Stirnseiten herausfiihrt und den dort ent-
stehenden, mindestens  dreieckférmigen  Zipfel
abtrennt, dann entsteht dieses Problem nicht. Es ist
dann auch nicht notwendig, diesen Zipfel oder (ber-
stand auf die Stirnseite der Materialbahnrolle einzu-
schlagen, was gegebenenfalls eine Kaminstapelung
erschweren wirde.

[0010] Vorzugsweise wird die auf dem Umfang des
Stapels befindliche Verpackungsbahn durchtrennt. Dies
hat den Vorteil, daf} die Position, an der getrennt wer-
den muR, bezogen auf die Verpackungsbahn nicht
mehr geandert wird. Es sind also keine komplizierteren
Steuerungsvorgange mehr erforderlich. Die Position, an
der getrennt wird, ist dort angeordnet, wo zwei Material-
bahnrollen einander benachbart sind. Dort ist Ublicher-
weise ein Spalt von wenigen Millimeter Breite
vorgesehen, in dem eine Schneideinrichtung eintau-
chen kann, ohne die Materialbahnrolle zu beschadigen.
[0011] Besonders einfach wird das Durchtrennen
dann, wenn die Verpackungsbahn nach dem Fertigstel-
len der Umfangsverpackung durchtrennt wird. Man ent-
koppelt also die einzelnen Verpackungsschritte. Zuerst
wird die Umfangsumhllung des gesamten Stapels fer-
tiggestellt. Hierbei werden die einzelnen Lagen der Ver-
packungsbahn, die einander Uberlappen, miteinander
verklebt. Wenn die "Hulse" fertiggestellt ist, kann in
einem weiteren Schritt dafir gesorgt werden, dal die
einzelnen Materialbahnrollen wieder vereinzelt werden.
[0012] In einer alternativen Ausgestaltung kann vorge-
sehen sein, dal} die Verpackungsbahn beim Zulaufen
getrennt wird, wobei die Vorschubgeschwindigkeit der
Verpackungsbahn und ihre Bewegung parallel zu der
Rotationsachse des Stapels so aufeinander abge-
stimmt sind, daB eine Trennlinie gebildet wird, die paral-
lel zu den Stirnflichen der Materialbahnrollen verlauft.
Diese Vorgehensweise hort sich zwar relativ kompliziert
an. Sie ist es aber nicht. Aufgrund der Tatsache, daf die
Verpackungsbahn schraubenlinienférmig um den
Umfang des Stapels gefiihrt wird, mu3 man die Vor-
schubgeschwindigkeit eines Verpackungsbahnspen-
ders parallel zu der Rotationsachse des Stapels
ohnehin so auf die Umfangsgeschwindigkeit des Sta-
pels abstimmen, daf jeder Flachenbereich der Verpak-
kungsbahn im Grunde in Umfangsrichtung auf den
Stapel auflauft. Wirde man zusatzliche Komponenten
in Axialrichtung haben, wirden sich Falten ergeben.
Man kann nun diese Steuerung so ausnutzen, dal
man, bezogen auf die Verpackungsbahn zwar schrage
Schnitte oder Trennlinien erzeugt, diese Trennlinien
aber - bezogen auf die Materialbahnrollen - parallel zu
den Stirnflachen liegen.

[0013] Vorzugsweise durchlduft hierbei die Verpak-
kungsbahn die gleiche Schneideinrichtung wie die
Materialbahn. Man erreicht hierbei auf einfache Art und
Weise, dal® die Verpackungsbahn einer jeden Material-
bahnrolle dann die gleiche axiale Lange wie die Materi-
albahnrolle selbst aufweist. Damit kénnen stérende
Uberstande genauso vermieden werden wie unbe-
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deckte Umfangsabschnitte von Materialbahnrollen.

[0014] Auch ist bevorzugt, wenn benachbarte Verpak-
kungsbahnabschnitte auf beiden Seiten der Trennlinie
zumindest im Bereich der vorlaufenden Seitenkante der
Verpackungsbahn zusammengehalten werden. Das
anfangliche Auffiihren der Verpackungsbahn auf den
Umfang des Stapels ist relativ einfach. Probleme erge-
ben sich auch dann nicht, wenn die Verpackungsbahn
ohne Trennlinie um den Umfang des Stapels gefiihrt
wird. Wenn man allerdings Trennlinien erzeugt, dann
entstehen relativ spitze dreieckférmige Zipfel am
Anfang eines jeden Verpackungsbahnabschnitts, der
eine Materialbahnrolle umhiillt. Die Handhabung dieses
"Zipfels" erfordert einige Uberlegungen. Im einfachsten
Fall wird eine Handhabung dadurch ermdéglicht, daR
man die beiden einander benachbarten Abschnitte der
Verpackungsbahn zumindest an der Spitze dieses Zip-
fels, d.h. an der den Stapel benachbarten Seitenkante
der Verpackungsbahn zusammenhélt. Dieses Zusam-
menhalten kann beispielsweise dadurch erfolgen, da®
man die Verpackungsbahn dort auf eine kurze Strecke
gar nicht durchtrennt. Das Zusammenhalten kann auch
dadurch bewirkt werden, da® die Trennlinie insgesamt
nur durch eine Perforation gebildet wird. Schliel3lich
kann man auch einen Klebestreifen verwenden, so daf}
das Ende der einen Verpackungsbahn den Anfang der
nachsten Verpackungsbahn sozusagen mitzieht. Das
kurze Verbindungsstiick zwischen benachbarten Ver-
packungsbahnabschnitten schadet nichts. Es wird spa-
testens beim Ausstof3en der Materialbahnrollen aus der
Wickelstation abgerissen.

[0015] Die Aufgabe wird bei einer Vorrichtung der ein-
gangs genannten Art dadurch geldst, da® ein Verpak-
kungsbahnspender parallel zur Achse des Stapels
verfahrbar ist und eine Verpackungsbahn unter einem
vorbestimmten Winkel zur Umfangsrichtung des Sta-
pels ausgibt, und dal} eine Trenneinrichtung vorgese-
hen ist, die die Verpackungsbahn parallel zu den
Stirnseiten der Materialbahnrolle durchtrennt.

[0016] Mit dieser Vorrichtung laRt sich das oben
geschilderte Verfahren durchfiihren. Dadurch, daf® der
Verpackungsbahnspender die Verpackungsbahn unter
einem vorbestimmten Winkel zur Umfangsrichtung des
Stapels ausgibt und er seitlich verfahrbar ist, wird die
schraubenlinienférmige Fuhrung der Verpackungsbahn
erreicht. Man muf hierzu lediglich die Materialbahnrol-
len, genauer gesagt den Stapel, im Wickelbett drehen.
Man nutzt also das Wickelbett doppelt aus und vermei-
det dadurch Leerstédnde. Zusatzlich kommt man mit
einer relativ preisglinstigen Lésung fir die Verpak-
kungsbahn aus. Es muR lediglich eine Verpackungs-
bahngréRe vorratig gehalten werden unabhangig von
der axialen Erstreckung der zu verpackenden Material-
bahnrollen-Stapel.

[0017] Vorzugsweise ist der Verpackungsbahnspen-
der an einer Traverse oberhalb des Wickelbetts ange-
ordnet. Diese Ausgestaltung hat mehrere Vorteile. Zum
einen ist eine derartige Traverse in den meisten Fallen
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ohnehin vorhanden, weil bei Wickelstationen, bei denen
die Materialbahnrollen in einem Wickelbett gewickelt
werden, in der Regel eine Andruckwalze erforderlich ist,
um zu Beginn eines Wickelvorganges den nétigen
Anprefidruck und damit die erforderliche Wickelharte zu
erzeugen. Diese Traverse wird allerdings nur zu Beginn
des Wickelns verwendet. Wenn man nun die Material-
bahnrollen im Wickelbett verpackt, kann man die Tra-
verse, die an und fir sich keine Aufgabe hatte, zur
Fihrung des Verpackungsbahnspenders verwenden.
Andererseits hat die Anordnung des Verpackungsbahn-
spenders oberhalb der zu verpackenden Materialbahn-
rolen den Vorteil, dal der Anfang der
Verpackungsbahn aufgrund der Schwerkraft herunter
hangt und somit relativ leicht an den Umfang des Mate-
rialbahnrollen-Stapels gefuhrt werden kann.

[0018] Vorzugsweise ist die Trenneinrichtung eben-
falls an der Traverse angeordnet. Die Traverse erfullt
damit eine dritte Funktion.

[0019] Die Trenneinrichtung weist vorzugsweise ein
Kreismesser auf, das im wesentlichen radial in Richtung
auf den Stapel zu bewegbar ist. Das Kreismesser "rollt"
mit seiner scharfen Kante auf den Umfang der verpack-
ten Materialbahnrollen ab. Hierbei durchtrennt es die
Verpackungsbahn. Es ist hierbei nicht notwendig, daf
das Kreismesser mit einem Schnitt gleich alle Lage der
Verpackungsbahn durchtrennt. Man kann auch beim
Durchtrennen der Verpackungsbahn mehrere Umdre-
hungen durchfiihren, bis das Messer durch alle Lagen
hindurch gedrungen ist. Die Position des Kreismessers
mufd hierbei im wesentlichen Ubereinstimmen mit der
Position der Messer der Schneidstation. Dies laRt sich
gegebenenfalls automatisieren, beispielsweise durch
eine gemeinsame Steuereinrichtung, die die Positionen
der Messer in der Schneidstation und der Kreismesser
in der Trenneinrichtung festlegt.

[0020] Vorzugsweise tragt die Traverse eine Bela-
stungsrolle, die beim Verpacken einen Nip mit dem Sta-
pel bildet, durch den die Verpackungsbahn lauft. Die
Belastungsrolle ist, wie oben ausgefihrt, in vielen Wik-
keleinrichtungen ohnehin vorhanden. Man kann sie nun
zusatzlich dazu verwenden, die Verpackungsbahn an
den Umfang der Materialbahnrolle anzudriicken.

[0021] In einer alternativen Ausgestaltung ist vorteil-
hafterweise vorgesehen, dal® die Verpackungsbahn
zumindest abschnittsweise den gleichen Bahnverlauf
wie die Materialbahn aufweist. Damit kann man bei-
spielsweise die Spannungsverhaltnisse in den dufieren
Lagen der Materialbahnrollen und in der Verpackungs-
bahn aneinander angleichen, so dal keine Schaden
durch unterschiedliche Spannungsverhaltnisse entste-
hen. Dariiber hinaus kann man Fuhrungseinrichtungen,
die fir die Fihrung der Materialbahn bzw. der Streifen
notwendig sind, doppelt verwenden.

[0022] Auch ist von Vorteil, wenn die Trenneinrichtung
durch die Schneidstation gebildet wird. Man erreicht auf
diese Weise ohne zuséatzliche Malknahmen, dall die
Umfangsumhillung der einzelnen Materialbahn trotz
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der Verwendung einer schraubenlinienférmigen Ver-
packung genau die gleiche Breite aufweist wie die
Materialbahnrollen selbst, d.h. die Breite der Streifen.

[0023] Hierbei ist von Vorteil, wenn die Schneidetation
einen Sensor aufweist, der das Durchlaufen der vorlau-
fenden Seitenkante der Verpackungsbahn ermittelt. Mit
Hilfe des Sensors kann man dann MaRnahmen treffen,
um die Verpackungsbahn im Bereich des vorlaufenden
Endes wieder zu verbinden, oder man kann Mal3nah-
men treffen, um sie dort Uberhaupt nicht durchzu-
schneiden. Wenn beispielsweise die Schneidstation mit
Obermessern und Untermessern arbeitet, dann kann
man die Ober- und Untermesser erst zusammenfahren,
nachdem die Verpackungsbahn durchgelaufen ist. Die
beiden Verpackungsbahnabschnitte bleiben dann auf
eine Lange von wenigen Zentimetern noch miteinander
verbunden, was aber nicht weiter erheblich ist, weil
diese Verbindung abreif3t, wenn die Materialbahnrollen
aus dem Wickelbett ausgestoRen werden.

[0024] Die Erfindung wird im folgenden anhand von
bevorzugten Ausfiihrungsbeispielen in Verbindung mit
der Zeichnung néher beschrieben. Hierin zeigen:

Fig. 1 eine Vorrichtung zum Wickeln und Verpak-
ken von Materialbahnrollen in Seitenansicht,

Fig. 2 eine alternative Ausgestaltung einer derarti-
gen Vorrichtung und

Fig. 3 eine Draufsicht der Vorrichtung nach Fig. 2.

[0025] Die in Fig. 1 dargestellte Vorrichtung 1 weist

zwei Tragwalzen 2, 3 auf, die zusammen ein Wickelbett
4 bilden, in dem eine Materialbahnrolle 5, im vorliegen-
den Fall eine Papierrolle angeordnet ist. Genauer
gesagt befinden sich im Wickelbett 4, wie aus Fig. 3
ersichtlich ist, eine Reihe von Materialbahnrollen 5A,
5B, 5C axial hinter- oder nebeneinander, d.h. ihre Stirn-
seiten, von denen Fig. 1 eine Draufsicht zeigt, sind ein-
ander parallel und benachbart und sie haben die
gleiche oder parallele Rotationsachsen.

[0026] Auf die Materialbahnrolle 5 ist eine Material-
bahn 6 aufgewickelt, die in mehrere parallele Streifen
geschnitten worden ist. Die entsprechende Schneidein-
richtung ist in Fig. 1 nicht naher dargestellt. Die Materi-
albahn 6 ist abgeschlagen worden und zwar mit Hilfe
eines Trennmessers 7, das schematisch dargestellt ist.
Die Materialbahn 6 steht in Bereitschaft fir den Beginn
einer neuen Wickelrolle und wird dort durch eine
Klemmeinrichtung 26 gehalten.

[0027] Beim Wickeln der Materialbahnrolle 5 erfolgt
der Antrieb der Materialbahnrolle 5 durch die beiden
angetriebenen Tragwalzen 2, 3.

[0028] Oberhalb des Wickelbetts 4 auf der anderen
Seite der Materialbahnrolle 5 ist eine Traverse 8 ange-
ordnet, die auch als "Belastungstraverse" bezeichnet
wird. Die Traverse 8 tragt an ihrer Unterseite eine
Andruckrolle 9. Die Traverse 8 ist in nicht ndher darge-
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stellter Weise héhenveranderlich. Zu Beginn des Wik-
kelvorganges preBt sie die sich  bildende
Materialbahnrolle 5 in das Wickelbett 4, um zu Beginn
des Wickelns eine hohere Wickelharte zu erzielen.
[0029] An der Traverse 8 ist ein Verpackungsbahn-
spender 10 angeordnet, der an der Traverse 8 parallel
zur Rotationsachse der Materialbahnrolle 5 verschieb-
bar ist. Der Verpackungsbahnspender tragt eine Ver-
packungsbahnrolle 11, beispielsweise eine
Packpapierrolle mit einem maximalen Durchmesser von
1.500 mm und einer Breite von 500 mm.

[0030] Die Verpackungsbahnrolle 11 gibt eine Verpak-
kungsbahn 12 aus, die beispielsweise aus Packpapier
gebildet ist. Die Verpackungsbahn 12 wird Uber meh-
rere Umlenk- oder Flhrungsrollen 13, 14 in einen
Klemmrollenspalt 15 gefiihrt und gelangt von dort in
den Nip zwischen der Andruckrolle 9 und der Material-
bahnrolle 5.

[0031] Zwischen dem Klemmrollenspalt 15 und der
Materialbahnrolle 5 ist eine Klebstoffauftragseinrichtung
16 vorgesehen. Dieser folgt eine Abschlageinrichtung
17.

[0032] In Umfangsrichtung hinter der Andruckrolle 9
ist ein Kreismesser 18 am StoRel 19 einer Kolben-Zylin-
der-Einrichtung 20 angeordnet. Es kann in Richtung
des Doppelpfeiles 21 verstellt werden, so dal es sich
praktisch radial auf die Materialbahnrolle 5 zu bewegt
oder von ihr weg.

[0033] Die Verpackungsbahn 12 wird hierbei so aus-
gegeben, dal ihre Seitenkante 22 mit der Umfangs-
richtung 23 der Materialbahnrolle 5 einen spitzen
Winkel einschliet (Fig. 3) wenn nun der Verpackungs-
bahnspender wahrend der Rotation der Materialbahn-
rolle in Richtung eines Pfeiles 24 parallel zur
Rotationsachse der Materialbahnrolle 5 bewegt wird,
dann entsteht eine schraubenlinienférmige Verpak-
kung. Fur eine Einzelrolle ist eine derartige Verpackung
aus DE 195 35 746 C2 bekannt.

[0034] Die Vorrichtung 1 arbeitet nun wie folgt:
[0035] Wenn die einzelnen Materialbahnrolle 5
nahezu fertig gewickelt sind, wird die Wickelgeschwin-
digkeit auf Null zurGickgefahren. Mit Hilfe des Trennmes-
sers 7 wird die Materialbahn 6 zwischen einer nicht
naher dargestellten Mutter- oder Jumborolle und der
Materialbahnrolle 5 durchtrennt. Das vordere Ende der
durchtrennten Materialbahn 6 wird mit Hilfe der Klemm-
einrichtung 26 festgehalten, so dal® die Materialbahn 6
fur die Produktion des nachsten Rollenwurfs bereits an
der richtigen Stelle steht. Das hintere Ende der Materi-
albahn 6, das noch auf die Materialbahnrolle 5 aufgezo-
gen wird, erhalt einen Klebstoffauftrag 27. Die
Tragwalzen werden wieder in Drehung versetzt. Die
Klebstelle passiert die beiden Nips zwischen der Mate-
rialbahnrolle 5 und den beiden Tragwalzen 2, 3,
wodurch eine sogenannte Endblattverklebung herge-
stellt wird. Der eigentliche Rollenherstellungsprozel ist
jetzt abgeschlossen.

[0036] Der Verpackungsbahnspender 10 wird in eine
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auRerste seitliche Position verfahren. Dies kann bereits
wahrend des Wickelns erfolgen. Aus dieser Position
heraus beginnt er, einen ca. 500 mm breiten Verpak-
kungsbahnstreifen 12, beispielsweise einen Packpa-
pierstreifen zu spenden. Dieser Streifen erhalt auf
seiner Unterseite einen Klebstoffauftrag in der Kleb-
stoffauftragseinrichtung 16. Die Materialbahnrollen 5
drehen sich nach wie vor. Die Verpackungsbahn 12 wird
vorgeschoben und erreicht den Nip zwischen der
Andruckrolle 9 und den Materialbahnrollen 5, so daf sie
an dem Umfang der duersten Materialbahnrolle anhaf-
tet.

[0037] Hierbei schlie3t die Langskante 22 der Verpak-
kungsbahn 12 den besagten spitzen Winkel mit der
Umfangsrichtung 23 der Materialbahnrollen ein. Wah-
rend die Tragwalzen 2, 3 weiter drehen, fahrt der Ver-
packungsbahnspender 10 nun langsam in die seine
Ausgangsposition gegenuberliegende Endposition, so
dal} der Verpackungsbahnstreifen schraubenlinienfor-
mig um alle in axialer Richtung nebeneinander liegen-
den Einzelrollen herumgefihrt wird. Die
Vorschubgeschwindigkeit des Verpackungsbahnspen-
ders 10 ist dabei so gewahlt, dall die benachbarten
Wickellagen des Verpackungsbahnstreifens sich etwa
um die halbe Breite dieses Streifens Uberlappen. Es
wird also eine zweilagige Verpackung erzeugt. Die Ver-
packungsbahn 12 wird hierbei laufend derart mit einem
Klebstoff versehen, dafl® die benachbarten Streifen mit-
einander verklebt werden. Die unterste Lage der Ver-
packungsbahn wird mit dem Umfang der
Materialbahnrollen verklebt.

[0038] Wenn auf diese Weise alle Materialbahnrollen
5A, 5B, 5C (Fig. 3) eines "Wurfs" mit einer zusammen-
hangenden Hille versehen worden sind, wird der Pack-
papierstreifen mit Hilfe der Abschlageinrichtung 17
abgeschlagen. Das vordere Ende der Verpackungs-
bahn 12 wird mit Hilfe des Klemmrollenpaares 15 gehal-
ten.

[0039] Als nachstes treten die Kreismesser 18 in
Aktion. Sie werden mit Hilfe der Kolben-Zylinder-Ein-
richtung 20 auf den Umfang der Materialbahnrollen 5
abgesenkt. Da sie an der Stelle positioniert sind, wo
benachbarte Materialbahnrollen 5A, 5B, 5C voneinan-
der getrennt sind, wird die Hille genau zwischen den
einzelnen Materialbahnrollen durchgeschnitten. Die
vorher durch die Umhullung verbundenen Einzelrollen
werden also wieder vereinzelt, besitzen jetzt aber eine
Umfangsverpackung, die sich Uber die gesamte axiale
Lange der Materialbahnrollen 5A, 5B, 5C erstreckt.
[0040] Da die benachbarten Materialbahnrollen im
Wickelbett 4 Ublicherweise einen kleinen Abstand im
Bereich von wenigen Millimetern bis etwa ein Zentime-
ter aufweisen, ergibt sich zwar ein kleiner Uberstand
der Verpackungsbahn 12. Dieser ist jedoch unkritisch.
[0041] Wenn man die Verpackungsbahn 12, was
anzustreben ist, am Anfang und am Ende so gefiihrt
hat, daf} sie die Materialbahnrollen 5 auch am Anfang
und am Ende des Stapels vollstandig abdecken, dann
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kann man auch dort entsprechende Messer 18 vorse-
hen, um den dann iberstehenden dreieckférmigen Zip-
fel abzuschneiden. Dieses Schneiden kann gleichzeitig
mit dem Vereinzeln der einzelnen Rollen erfolgen.
[0042] Natirlich ist es auch mdéglich, die Messer 18 an
der Traverse 8 zu verfahren und die Rollen nach und
nach zu trennen.

[0043] Wenn die einzelnen Rollen wieder getrennt
sind, werden die Tragwalzen 2, 3 angehalten und die
umfangsverpackten Einzelrollen werden auf an sich
bekannte und nicht ndher dargestellte Weise ausgesto-
Ren.

[0044] In einer nachgeschalteten separaten Station
werden diese Einzelrollen dann noch mit Stirndeckeln
und Kantenschutz versehen.

[0045] Fur die Herstellung eines neuen "Wurfs" wer-
den die Tragwalzen 2, 3 erneut in Drehung versetzt und
das vordere Ende der Materialbahn 6 wird Uber die
erste Tragwalze 2 hinweg in das Wickelbett 4 gescho-
ben. Eine neue, in herkdmmlicher Weise vorgeleimte
Hilse 25 wird in das Wickelbett gelegt. Sobald die Kle-
bestelle mit der Bahn 6 in Berlihrung kommt, nimmt die
Hulse die Bahn mit und ein neuer Rollenproduktions-
prozef} beginnt.

[0046] Fig. 2 zeigt eine alternative Ausgestaltung, bei
der gleiche Teile mit gleichen Bezugszeichen versehen
worden sind. Gestrichelt dargestellt ist der Lauf der
Materialbahn 6, die zusatzlich noch Uber eine Breit-
streckwalze 27 gefiihrt ist.

[0047] Die Verpackungsbahnrolle 11 ist diesmal nicht
auf einer Belastungstraverse oberhalb der Material-
bahnrolle 5 angeordnet, sondern befindet sich unter-
halb des Zufiihrpfades fiir die Materialbahn 6. Die
Materialbahn 6 ist iber mehrere Rollen 13, 14 gefiihrt
und durchlauft auch eine Schneidstation 28 mit Ober-
messer 29 und Untermesser 30. Unmittelbar hinter der
Schneidstation 28 ist ein Sensor 31 angeordnet, der
ermittelt, ob sich gerade eine Bahn zwischen Obermes-
ser 29 und Untermesser 30 befindet.

[0048] Es ist ersichtlich, dal® auch die Verpackungs-
bahn 12 den gleichen Weg wie die Materialbahn 6
durch die Schneidstation 28 zuriicklegt. Es ist allerdings
nicht erforderlich, dal die Verpackungsbahn 12 auch
Uber die Breitstreckwalze 27 gefluhrt wird.

[0049] Aus Fig. 3 ergibt sich nun die Funktionsweise
dieser Vorrichtung. Dargestellt ist ein "Wurf" mit drei
Materialbahnrollen 5A, 5B, 5C. Diese werden gewickelt
aus Materialbahnstreifen 6A, 6B, 6C, die mit Hilfe von
vier Schneideinrichtungen 28 auf die gewlinschte Breite
geschnitten werden. Jede Schneideinrichtung 28
erzeugt eine Schnittlinie 32.

[0050] Die Verpackungsbahn 12 wird nun nicht paral-
lel zu den Streifen 6A, 6B, 6C gefiihrt, sondern unter
dem spitzen Winkel, den ihre vorlaufende Seitenkante
22 mit der Umfangsrichtung 23 einnimmt. Wie gesagt,
wird die Verpackungsbahnrolle 11 beim Wickeln parallel
zur Rotationsachse der Materialbahnrollen 5A, 5B, 5C
verfahren.
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[0051] Beidiesem Verfahren kommt die Verpackungs-
bahn 12 auch in einen Bereich, wo sie die Schneidsta-
tion 28 durchlauft. Dementsprechend erhélt die
Verpackungsbahn 12 eine Schnittlinie 33, die unter dem
gleichen Winkel o, zur Seitenkante 22 verlauft, wie die
Umfangsrichtung 23. Damit ergibt sich eine Trennlinie
innerhalb der Verpackungsbahn 12, die so verlauft, da®
die Verpackungsbahn 12 mit der Stirnseite der zu ver-
packenden Materialbahnrolle (hier: 5B) abschlieft.

[0052] Bei diesem Schnitt entsteht allerdings eine
Spitze 34, deren Handhabung etwas schwierig ist.
[0053] Um das Entstehen dieser Spitze 34 zu ent-
scharfen, kann man den Sensor 31 so auf die Schneid-
station 28 einwirken lassen, dal® Obermesser 29 und
Untermesser 30 beispielsweise erst dann zusammen-
fahren, wenn die Kante 22 den Sensor 31 passiert hat.
Die Schnittlinie 33 ist dann zwar am Anfang unterbro-
chen. Der verbleibende zusammenhangende Bereich
erstreckt sich jedoch nur Uber wenige Zentimeter. Er
reicht aus, um die Spitze 34 an die Materialbahnrolle 5B
zu fUhren, ist aber noch so schwach dimensioniert, da
diese Verbindung spétestens dann abreillt, wenn die
Materialbahnrollen 5A, 5B, 5C aus dem Wickelbett 4
ausgestollen werden.

[0054] Andere Moglichkeiten sind ebenfalls denkbar.
Man kann beispielsweise die gesamte Schnittlinie 33
nur perforieren, so da® die Verpackung ebenfalls dort
reilt, wenn die Materialbahnrollen 5A, 5B, 5C ausge-
stolRen werden. Oder man kann nach dem Durchlaufen
der Schneidstation 28 einen Klebestreifen aufbringen,
um die beiden Teile der Verpackungsbahn 12 wieder
miteinander zu verbinden.

[0055] Im Ubrigen ist der Verfahrensablauf gleich wie
bei der in Fig. 1 dargestellten Vorrichtung.

[0056] Fig. 3 gibt andererseits auch den schemati-
schen Ablauf des Wickelns wieder, wie er bei der Vor-
richtung nach Fig. 1 erfolgt. Der einzige Unterschied ist
die Fihrung der Verpackungsbahnrolle 11, die in Fig. 1
oberhalb der Materialbahnrolle 5 an der Traverse 8
erfolgt und in Fig. 2 woanders.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Verpacken von Materialbahnrollen,
die aus Streifen gewickelt werden, die aus einer in
Langsrichtung geschnittenen Materialbahn entste-
hen, dadurch gekennzeichnet, dal der Umfang der
in Form eines Stapels nebeneinander liegenden
Materialbahnrollen in der gleichen Position wie
beim Wickeln von einer schraubenlinienférmig um
den Stapel herum geflihrten Verpackungsbahn
umhdallt wird, wobei die Verpackungsbahn jeweils
an Positionen durchtrennt wird, die Stirnseiten der
Materialbahnrollen entsprechen.

2. \Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dall die Verpackungsbahn mit ihrem
Anfang und ihrem Ende vollsténdig Uber die Stirn-
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seiten des Stapels hinausgefiihrt und dort parallel
zu den Stirnseiten durchtrennt wird.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, daR die auf dem Umfang des Sta-
pels befindliche Verpackungsbahn durchtrennt
wird.

Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekenn-
zeichnet, dal} die Verpackungsbahn nach dem Fer-
tigstellen der Umfangsverpackung durchtrennt
wird.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, dafl die Verpackungsbahn beim
Zulaufen getrennt wird, wobei die Vorschubge-
schwindigkeit der Verpackungsbahn und ihre
Bewegung parallel zu der Rotationsachse des Sta-
pels so aufeinander abgestimmt sind, dall eine
Trennlinie gebildet wird, die parallel zu den Stirnfla-
chen der Materialbahnrollen verlauft.

Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet, dall die Verpackungsbahn die gleiche
Schneideinrichtung wie die Materialbahn durch-
lauft.

Verfahren nach Anspruch 5 oder 6, dadurch
gekennzeichnet, dall benachbarte Verpackungs-
bahnabschnitte auf beiden Seiten der Trennlinie
zumindest im Bereich der vorlaufenden Seiten-
kante der Verpackungsbahn zusammengehalten
werden.

Vorrichtung zum Herstellen und Verpacken von
Materialbahnrollen mit einer Schneidstation zum
Langsschneiden einer Materialbahn in mehrere
Streifen und mit einem Wickelbett zur Aufnahme
eines Stapels von nebeneinander angeordneten
Materialbahnrollen, dadurch gekennzeichnet, dafl
ein Verpackungsbahnspender (10) parallel zur
Achse des Stapels (5A, 5B, 5C) verfahrbar ist und
eine Verpackungsbahn (12) unter einem vorbe-
stimmten Winkel (o) zur Umfangsrichtung des Sta-
pels (5A, 5B, 5C) ausgibt, und dal eine
Trenneinrichtung (18, 28) vorgesehen ist, die die
Verpackungsbahn (12) parallel zu den Stirnseiten
der Materialbahnrolle (5, 5A, 5B, 5c) durchtrennt.

Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekenn-
zeichnet, dal} der Verpackungsbahnspender (10)
an einer Traverse (8) oberhalb des Wickelbetts (4)
angeordnet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 9, dadurch gekenn-
zeichnet, dal die Trenneinrichtung (18) ebenfalls
an der Traverse angeordnet ist.
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1.

12.

13.

14.

15.

Vorrichtung nach Anspruch 9 oder 10, dadurch
gekennzeichnet, daf} die Trenneinrichtung (18) ein
Kreismesser aufweist, das in wesentlichen radial in
Richtung auf den Stapel (5) zu bewegbar ist.

Vorrichtung nach einen der Anspriiche 9 bis 11,
dadurch gekennzeichnet, dal} die Traverse (8) eine
Belastungsrolle (9) tragt, die beim Verpacken einen
Nip mit dem Stapel (5) bildet, durch den die Verpak-
kungsbahn (12) lauft.

Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Verpackungsbahn (12) zumindest
abschnittsweise den gleichen Bahnverlauf wie die
Materialbahn (6) aufweist.

Vorrichtung nach Anspruch 13, dadurch gekenn-
zeichnet, daf} die Trenneinrichtung (28) durch die
Schneidstation gebildet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 14, dadurch gekenn-
zeichnet, daf} die Schneidstation einen Sensor (31)
aufweist, der das Durchlaufen der vorlaufenden
Seitenkante (22) der Verpackungsbahn (12) ermit-
telt.
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