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welchem eine Trennvorrichtung (6, 23, 24), insbesond-
ere zwischen einer Wickelwalze (1) und einem Leer-
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tung (6, 23, 24) Uber die Breite der Materialbahn (4)
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daR die Trennstellen bezogen auf die Materialbahn (4)
langs einer zur Bahnlaufrichtung (l1l) geneigt verlaufen-
den Linie liegen.
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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfah-
ren zum Durchtrennen einer laufenden Materialbahn,
insbesondere einer Papierbahn in einer Aufwickelvor-
richtung beim Tambourwechsel, bei welchem eine
Trennvorrichtung zwischen einer Wickelwalze und
einem Leertambour einerseits und dem nahezu vollen
Tambour andererseits in den Bahnlaufweg bewegt wird,
sowie eine Vorrichtung zur Durchflihrung eines solchen
Verfahrens.

[0002] Wickelvorrichtungen der hier angesproche-
nen Art werden beispielsweise am Ende einer
Maschine zur Herstellung einer Materialbahn einge-
setzt und dienen zum kontinuierlichen Aufwickeln der
Materialbahn auf einen Tambour. Nach Fertigstellung
eines Wickels, das heiRt, nach Erreichen eines
gewtinschten Wickeldurchmessers, mufd die Material-
bahn durchtrennt und der bisherige Tambour durch
einen Leertambour ersetzt werden, auf welchem dann
der nachste Wickel gebildet wird. Ausnahmsweise kann
ein Tambourwechsel schon dann stattfinden, wenn der
Wickel noch nicht den normalerweise gewtlinschten
Durchmesser erreicht hat.

[0003] Ein Verfahren und eine Vorrichtung zur
Durchfiihrung eines solchen Tambourwechsels sind
aus der WO 96/11868 bekannt. Hierbei wird zum
Durchtrennen der Papierbahn eine die gesamte Bahn-
breite Uberspannende Messerklinge eingesetzt, die
zum Durchtrennen der Papierbahn aus einer Ruheposi-
tion in den Bahnlaufweg der Papierbahn bewegt wird.
[0004] Der vorliegenden Erfindung liegt die Auf-
gabe zugrunde, ein verbessertes Verfahren der ein-
gangs genannten Art sowie eine Vorrichtung zur
Durchfiihrung eines solchen Verfahrens anzugeben.
[0005] Diese Aufgabe wird dadurch geldst, dald die
Materialbahn durch die Trennvorrichtung Gber die Breite
der Materialbahn nacheinander an mehreren Stellen
durchtrennt wird, so daR die Trennstellen bezogen auf
die Materialbahn léangs einer zur Bahnlaufrichtung
geneigt verlaufenden Linie liegen.

[0006] Erfindungsgemafle  Vorrichtungen  zur
Durchflihrung des Verfahrens sind in den Anspriichen
5, 18 und 25 angegeben.

[0007] Erfindungsgemal wird die Durchtrennung
der Materialbahn also so vorgenommen, daR sich eine
zur Bahnlaufrichtung geneigte Trennkante ergibt. Dabei
kann die Trennkante Uber die gesamte Bahnbreite
durchgehend gleich geneigt verlaufen. Die Trennkante
kann aber auch pfeilférmig oder zickzackférmig ausge-
bildet sein.

[0008] Durch das Durchtrennen der Materialbahn
an mehreren Stellen nacheinander lédngs einer zur
Bahnlaufrichtung geneigt verlaufenden Linie wird eine
besonders glinstige Trennkante mit hoher Genauigkeit
erzeugt.

[0009] Bevorzugt wird dabei der entstandene neue
Bahnanfang mittels Blasluft in Richtung auf den Leer-
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tambour bewegt. Damit kann ein sicheres Auffiihren
des Bahnanfangs auf den Leertambour gewahrleistet
werden.

[0010] Zur Durchfiihrung des erfindungsgeméfen
Verfahrens wird nach einer Ausgestaltung der Erfindung
eine Vorrichtung eingesetzt mit einer drehantreibbaren,
ausgehend von einer Ruheposition in eine Trennposi-
tion und zuriick beweglichen Trennwalze, auf deren
Walzenmantel mehrere Trennelemente langs minde-
stens einer Spirallinie angeordnet sind.

[0011] Durch Rotieren der Trennwalze werden die
darauf spiralférmig angeordneten Trennelemente nach-
einander mit der Materialbahn in Eingriff gebracht. Die
Umfangsgeschwindigkeit der Trennwalze kann der
Bahnlaufgeschwindigkeit entsprechen, sie kann aber
auch kleiner oder gréRer als diese sein.

[0012] Besonders geeignet ist aulBerdem die
Anordnung der Trennwalze auf der dem Leertambour
abgewandten Seite der Materialbahn. Die Bewegung
der Trennwalze zwischen Ruheposition und Trennposi-
tion kann so ohne Beeintrachtigung des Leertambours
erfolgen.

[0013] Nach einer weiteren Ausgestaltung der
Erfindung sind an der Walze Blasluftdiisen vorgesehen.
Diese sind dabei so ausgebildet, dal das Auffiihren der
Materialbahn auf den Leertambour unterstitzt wird. Die
Gefahr eines fehlerhaften Auffiihrens der Materialbahn
wird hierdurch vermindert, die Zuverlassigkeit der Vor-
richtung entsprechend erhéht.

[0014] Die Blasluftdiisen kdnnen nach einer Ausge-
staltung der Erfindung jeweils direkt neben einem
Trennelement auf der Trennwalze angeordnet und vom
Inneren der Trennwalze her mit Blasluft beaufschlagbar
sein. Nach einer anderen Ausgestaltung der Erfindung
kénnen auf der AuBenseite des Walzenmantels der
Trennwalze aber auch ein oder mehrere Blasluftrohre
mit Blasluftdiisen vorgesehen sein. Das Luftvolumen
wird hierdurch vorteilhafterweise gering gehalten. Dies
ergibt einen schnellen Druckaufbau und hat auRerdem
den Vorteil, dal® der Leckluftverlust verringert ist. Die
Blasluftrohre sind bevorzugt parallel zu den Trennele-
menten langs einer Spirallinie angeordnet. Die Blasluft
wirkt dadurch vorteilhafterweise unmittelbar an der
jeweiligen Trennkante.

[0015] Die Spirallinie, langs derer die Trennele-
mente auf der Trennwalze angeordnet sind, kann sich
nach einer Ausgestaltung der Erfindung Uber die
gesamte Breite der Walze durchgéngig erstrecken.
Damit wird eine gerade Schnittkante schrag zur Bahn-
laufrichtung erzeugt. Nach einer anderen Ausgestal-
tung der Erfindung kénnen sich die Trennelemente aber
auch langs zwei an einem gemeinsamen Punkt in der
Mitte der Trennwalze beginnend gegensinnig nach
aulen verlaufenden Spirallinien erstrecken. Aufgrund
der Rotation der Trennwalze wird durch diese Ausge-
staltung eine pfeilfdrmige Trennkante erzeugt, deren
Pfeilspitze je nach Anordnung der Spirallinien in Bahn-
laufrichtung oder entgegengesetzt weist.
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[0016] Nach einer weiteren Ausgestaltung der
Erfindung sind die Trennelemente langs mehrerer,
abwechselnd gegensinnig zueinander verlaufender und
Uber die Walzenbreite aneinander anschlieBender Spi-
rallinien angeordnet. Durch diese Ausgestaltung kann
eine zickzackférmige Trennkante erzeugt werden,
deren Spitzen wiederum je nach Anordnung der Spiral-
linien in Bahnlaufrichtung oder in entgegengesetzter
Richtung weisen.

[0017] In allen Fallen kénnen die Spirallinien ein-
oder mehrfach den Umfang der Trennwalze umfassen.
Es ist aber auch mdglich, die Spirallinien so vorzuse-
hen, daB sie nur einen Teil des Umfangs der Trennwalze
umfassen. Diese Ausgestaltung hat den Vorteil, dal} die
Trennwalze mit ihrem von Trennelementen freien
Bereich zuerst an die Materialbahn angelegt werden
kann. Das zeitliche Abstimmen des Anlegens und der
Rotation der Trennwalze ist dadurch erleichtert.

[0018] Nach einer weiteren Ausgestaltung der
Erfindung sind Steuermittel vorgesehen, durch welche
aufeinanderfolgend die Trennwalze in Rotation versetz-
bar, die Blasluftdiisen mit Blasluft beaufschlagbar und
die Trennwalze in ihre Trennstellung bewegbar ist,
wobei die Beaufschlagung der Blasluftdiisen mit Blas-
luft bevorzugt unmittelbar vor dem Eintauchen der
Trennwalze in die Materialbahn erfolgt. Entsprechend
wird in umgekehrter Reihenfolge die Trennwalze wieder
in ihre Ausgangslage zuruickbewegt, die Rotation der
Trennwalze gestoppt und die Blasluft abgeschaltet. Der
Trennvorgang kann hierdurch in vorteilhafter Weise
automatisiert werden.

[0019] Nach einer weiteren Ausgestaltung der
Erfindung sind Steuermittel vorgesehen, durch welche
gewahrleistet ist, dal das in Rotationsrichtung der
Trennwalze betrachtet vorderste Trennelement jeder
Spirallinie als erstes auf die Materialbahn einwirkt.
Durch die Steuermittel wird so sichergestellt, dal® tber
die gesamte Breite der Materialbahn eine vollstandige
und saubere Trennung erfolgt.

[0020] Das erfindungsgemafe Verfahren ist eben-
falls durchfiihrbar mit einer Vorrichtung mit einem sich
im wesentlichen Uber die Materialbahnbreite erstrek-
kenden, die Trennmittel tragenden Tragbalken, welcher
ausgehend von einer Ruheposition in eine Trennposi-
tion und zurtick beweglich ist, wobei die Trennelemente
so angeordnet sind, dal} sie beim Bewegen des Trag-
balkens in die Trennposition nacheinander mit der
Matreialbahn in Eingriff gelangen. Die Trennmittel sind
dabei auf dem Tragbalken entsprechend der gewiinsch-
ten Form der Trennkante angeordnet. So kénnen die
Trennmittel auf dem Tragbalken langs einer Uber die
gesamte Bahnbreite durchgehend zur Bahnlaufrichtung
geneigt verlaufenden Linie angeordnet sein.

[0021] Nach einer weiteren Ausgestaltung der
Erfindung kénnen die Trennmittel auf dem Tragbalken
langs zwei an einem gemeinsamen Punkt in der Bahn-
mitte beginnend gegensinnig geneigt nach aullen ver-
laufenden Linien angeordnet sein. Nach noch einer
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Ausgestaltung der Erfindung kénnen die Trennmittel auf
dem Tragbalken zickzackformig quer zur Bahnlaufrich-
tung angeordnet sein. Da die Trennelemente beim
Bewegen des Tragbalkens aus der Ruheposition in die
Trennposition nacheinander mit der Materialbahn in
Eingriff gelangen, kann so die gewiinschte Form der
Trennkante erzeugt werden.

[0022] Nach einer weiteren Ausgestaltung der
Erfindung ist der Tragbalken derart schwenkbar gela-
gert, daR® die Trennmittel mit dem in Bahnlaufrichtung
betrachtet vordersten beginnend nacheinander auf die
Materialbahn einwirken. Diese Ausgestaltung gewahr-
leistet eine vollstdndige und saubere Trennung der
Materialbahn iber die gesamte Breite.

[0023] Nach einer weiteren Ausgestaltung der
Erfindung sind am Tragbalken Blasluftdiisen zur Unter-
stlitzung des Aufflhrens der Materialbahn auf den Leer-
tambour vorgesehen. Das Anblasen der Materialbahn
an den Leertambour erfolgt dadurch direkt an der
Schnittkante.

[0024] Das erfindungsgemafe Verfahren kann des-
weiteren durchgeflihrt werden mit einer Vorrichtung mit
einem sich quer Uber die Bahnbreite erstreckenden Tra-
ger, auf welchem mehrere Trennelemente nebeneinan-
der uber die Bahnbreite verteilt angeordnet sind, und
Mitteln, durch welche die Trennelemente zeitlich ver-
setzt zueinander zur Einwirkung auf die Materialbahn
veranlaRbar sind. Bei dieser Variante wird der Trager
mit den Trennmitteln in eine feste Trennposition
gebracht. Das Einbringen mehrerer Trennstellen Gber
die Bahnbreite wird dann dadurch bewirkt, dafl die
Trennelemente durch geeignete Mittel nacheinander in
Aktion versetzt werden.

[0025] Dies kann bevorzugt dadurch realisiert wer-
den, daR auf dem Tréager mehrere Messer zwischen
einer Ruhestellung, in welcher sich die Messer in Bahn-
laufrichtung neben der Materialbahn erstrecken, und
einer Trennstellung, in welcher die Messer den Bahn-
laufweg kreuzen, verschwenkbar angeordnet sind.
Durch zeitlich versetztes Einschwenken der Messer in
den Bahnlaufweg werden die gewlinschten Trennstellen
Uber die Bahnbreite eingebracht. Die Form der Trenn-
kante kann in gewlinschter Weise durch entsprechend
zeitlich versetztes Aktivieren der Messer erzeugt wer-
den. So kann auch bei dieser Variante eine durchge-
hende schrage Trennkante, eine pfeilférmige oder eine
zickzackférmige Trennkante erzeugt werden.

[0026] Die Aktivierung der Messer erfolgt bevorzugt
durch eine Nockenwelle, die unterhalb der Messer dreh-
antreibbar gelagert ist, wobei die Nocken die Messer in
Abhangigkeit von der Drehstellung der Nockenwelle
anheben oder absenken.

[0027] Nach einer weiteren Ausgestaltung der
Erfindung sind auf dem Trager Blasluftdiisen angeord-
net. Die Blasluftdiisen sind dabei insbesondere jeweils
zwischen zwei Trennelementen angeordnet. Das Anbla-
sen des neu gebildeten Bahnanfangs erfolgt dadurch
wieder unmittelbar an der Trennkante.
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[0028] Als Trennelemente sind bei allen Varianten
insbesondere Messer vorgesehen, wobei die Messer
eine gerade oder eine gezackte Schneide aufweisen
kénnen. Mit Messern als Trennelementen konnten gute
Trennergebnisse erzielt werden. Bei den Trennelemen-
ten kann es sich aber auch um einen Laser- oder Druck-
wasserstrahl oder andere Trennelemente handeln.

[0029] Ein Ausflhrungsbeispiel der Erfindung ist in
der Zeichnung dargestellt und wird nachfolgend
beschrieben. Es zeigen, jeweils in schematischer Dar-
stellung,
Figur 1 eine Seitenansicht einer Wickelvorrichtung
mit einer erfindungsgemalen Trennvorrich-
tung mit Trennwalze,

Figur 2 eine perspektivische Darstellung einer bei
der Vorrichtung von Figur 1 einsetzbaren
Trennwalze,

Figur 3 eine Variante zu Figur 2,

einen Querschnitt durch eine weitere Vari-
ante zu Figur 2,

Figur 4

eine Seitenansicht eines Teils einer Wickel-
vorrichtung mit erfindungsgemafer Trenn-
vorrichtung mit auf einem Tragbalken
angeordneten Trennelementen,

Figur 5

Figur 6 eine Draufsicht auf den Tragbalken von

Figur 5,

eine Seitenansicht eines Teils einer Wickel-
vorrichtung mit erfindungsgeméafer Trenn-
vorrichtung mit auf einem  Trager
angeordneten einzeln verschwenkbaren
Trennelementen und

Figur 7

Figur 8 eine Draufsicht auf einen Teil des Tragers

von Figur 7.

[0030] Figur 1 zeigt eine Wickelvorrichtung mit
einer Wickelwalze 1 und einem einen in der Vorrichtung
gebildeten Wickel 2 tragenden Tambour 2a, welcher auf
einem in Richtung des Pfeils | verschiebbaren Wickel-
schlitten 3 drehbar gelagert ist. Der Wickelschlitten 3
mit dem den Wickel 2 tragenden Tambour 2a ist bereits
in die Tambourwechselposition verfahren. Die normale
Wickelposition, in welcher der Wickel 2 mit der Wickel-
walze 1 in Kontakt ist, ist mit strichpunktierter Linie
angedeutet.

[0031] Oberhalb der von der Wickelwalze 1 kom-
menden und zum Wickel 2 fihrenden Materialbahn 4 ist
ein Leertambour 5 an die Wickelwalze 1 angelegt.
Unterhalb der Materialbahn 4 sowie zwischen der Wik-
kelwalze 1 und dem Leertambour 5 einerseits und dem
Wickel 2 andererseits ist die erfindungsgemafie Trenn-
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vorrichtung angeordnet. Sie umfallt eine Trennwalze 6,
die auf zwei Schwenkarmen 7, von denen nur einer
sichtbar ist, iber einen Motor 8 drehantreibbar gelagert
ist. Die Schwenkarme 7 mit der Trennwalze 6 sind Uber
Hubzylinder 9 zwischen einer strichpunktiert angedeu-
teten Ruhestellung und der mit durchgezogenen Linien
dargestellten Trennstellung geman Pfeil Il verschwenk-
bar.

[0032] Die Trennwalze 6 ist auf ihrem AuRenumfang
mit Messern 10 als Trennelemente und im Bereich der
Messer 10 mit Blasluftdisen 11 versehen. Die Blasluft-
disen 11 sind Uber ein Ventil 12 von einer Pumpe 13
bzw. einem Speichervolumen 14 mit Blasluft beauf-
schlagbar. Die Steuerung des Ventils 12 erfolgt dabei
Uber eine Steuereinheit 15, die zugleich die Hubzylinder
9 und den Motor 8 fiir die Rotation der Trennwalze 6
steuert.

[0033] Bei der in Figur 2 dargestellten Variante sind
die Messer 10 auf der Trennwalze 6 langs zweier Spiral-
linien 18 und 19 angeordnet, die von einem gemeinsa-
men Punkt 17 in der Mitte der Trennwalze 6 ausgehend
gegensinnig nach aufien verlaufen. Jede Spirallinie 18
und 19 umfaldt dabei die Trennwalze 6 genau einmal.
Die Spirallinien 18 und 19 kénnen die Trennwalze 6
aber auch weniger oder mehr als einmal umfassen, also
beispielsweise 1,5- oder zweimal. Hierdurch kann die
Neigung der Schnittkante zur Bahnlaufrichtung Il in
gewinschter Weise gewahlt werden.

[0034] Bei der in Figur 3 dargestellten Variante sind
die Messer 10 l&ngs mehrerer Teilspirallinien 20 ange-
ordnet. Die Spirallinien 20 verlaufen dabei abwechselnd
zueinander gegensinnig und schlielen aneinander an,
so dal eine Zickzacklinie gebildet wird, die sich Gber
einen Umfangsabschnitt der Trennwalze 6 erstreckt,
wahrend der Ubrige Umfang der Trennwalze 6 frei von
Messern ist.

[0035] Bei der in Figur 4 dargestellten Variante
weist die Trennwalze 6 auf ihrer AuRenseite Blasluft-
rohre 21 auf, die sich parallel zu den Messern 10, also
ebenfalls spiralférmig um die Trennwalze 6 erstrecken.
Die Blasluftrohre 21 sind mit Blasluftdiisen 11 verse-
hen, durch welche die Blasluft austreten kann. Die Blas-
luftdiisen 11 kdnnen dadurch nahe an die Messer 10
gelegt werden, ohne dal} der gesamte Innenraum der
Trennwalze 6 mit Druckluft gefillt werden mif3te. Der
Druckaufbau ist dadurch beschleunigt.

[0036] Das Aufwickeln der Materialbahn 4 auf den
Tambour 2a erfolgt gemaf Pfeil Ill, welcher die Bahn-
laufrichtung kennzeichnet, und Pfeil IV, welcher die Wik-
kelrichtung des Tambours 2a bezeichnet. Hierfir wird
die Wickelwalze 1 iber eine Vorrichtung 16 an den Tam-
bour 2a bzw. den darauf befindlichen Wickel 2 ange-
prelt. Ist der Tambour 2a nahezu vollgewickelt, wird
dieser Uber den Schlitten 3 in die mit durchgezogener
Linie dargestellte Tambourwechselposition verfahren.
Dann wird ein Leertambour 5 an die Wickelwalze 1
angelegt und die erfindungsgemafe Trennvorrichtung
aktiviert.
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[0037] Hierflr wird die Trennwalze 6 in Rotation ver-
setzt, so daBl ihre Umfangsgeschwindigkeit zumindest
annahernd der Materiallaufgeschwindigkeit entspricht.
Dann wird die Trennwalze 6 aus ihrer Ruheposition in
ihre Trennposition hochgeschwenkt und das Ventil 12
geodffnet, um Druckluft durch die Blasluftdiisen 11 zu
blasen. Das Hochschwenken der Trennwalze 6 wird mit
deren Rotation zeitlich so abgestimmt, dal® die Messer
10 auf der Walze 6 in der gewiinschten zeitlichen
Abfolge mit der Materialbahn 4 in Eingriff gelangen.
[0038] Bei der in Figur 2 dargestellten Variante
erfolgt die Steuerung so, daf} das Messer 10 in der Mitte
der Trennwalze 6, welches bei der mit Pfeil V angegebe-
nen Rotationsrichtung der Walze 6 das vorderste Mes-
ser ist, zuerst mit der Materialbahn 4 in Eingriff gelangt.
Bei weiterer Rotation der Walze 6 gelangen die tbrigen
Messer 10 links und rechts der Walzenmitte nacheinan-
der mit der Materialbahn 4 in Eingriff. Da die Material-
bahn 4 gleichzeitig weiterlauft, ergibt sich so eine
pfeilférmige Schnittkante mit in Bahnlaufrichtung Il wei-
sender Pfeilspitze. Durch umgekehrte Anordnung der
Messer 10 auf der Trennwalze und Beginnen des
Schneidens mit den beiden aul’en gelegenen Messern
kann eine pfeilfdrmige Schnittkante mit entgegen der
Bahnlaufrichtung 11l weisender Pfeilspitze erzeugt wer-
den.

[0039] Bei der in Figur 3 dargestellten Variante
kann die Steuerung so ausgelegt sein, dal® zunachst
der messerfreie Bereich der Trennwalze 6 mit der Mate-
rialbahn 4 in Eingriff gelangt. Die Steuerung ist hier-
durch vereinfacht.

[0040] Figur 5 zeigt lediglich einen Ausschnitt einer
Wickelvorrichtung mit Wickelwalze 1 und Wickel 2 noch
in Wickelposition. Zugleich ist hier bereits ein an die
Wickelwalze 1 angelegter Leertambour 5 dargestellt.
Unterhalb der Wickelwalze 1 und des Leertambours 5
ist die erfindungsgemafie Trennvorrichtung angeordnet.
An Schwenkarmen 22 ist ein Tragbalken 23 ebenfalls
schwenkbar angelenkt, welcher auf seiner Oberseite
mit einer Vielzahl von Messern 10 versehen ist. Wie
man insbesondere in Figur 6 sieht, sind die Messer 10
seitlich und in der Hohe zueinander versetzt auf dem
Messerbalken 23 angeordnet. Durch das Hochschwen-
ken des Messerbalkens 23 gelangen so die Messer 10
zeitlich versetzt mit der Materialbahn 4 in Eingriff. Durch
das gleichzeitige Weiterlaufen der Materialbahn 4 ergibt

sich damit eine zur Bahnlaufrichtung Il geneigte
Schnittkante.
[0041] Die Steuerung der Vorrichtung erfolgt in der-

selben Weise wie bei der zuvor beschriebenen Vari-
ante, indem die erfindungsgemaRe Trennvorrichtung
beim Tambourwechsel hochgeschwenkt wird. Auch hier
kénnen zwischen den Messern 10 befindliche Blasluft-
disen 11 beim Hochschwenken mit Druckluft beauf-
schlagt werden, um den gebildeten neuen Bahnanfang
an den Leertambour 5 anzudriicken.

[0042] Bei der Variante gemaf den Figuren 7 und 8
ist an den Schwenkarmen 22 ein Trager 24 angebracht,
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auf welchem die Messer 10 derart schwenkbar befestigt
sind, dal sie zwischen einer Nichteingriffsstellung, in
welcher sie sich unterhalb der Materialbahn 4 befinden
und sich parallel zu dieser erstrecken und einer Ein-
griffsstellung verschwenkbar sind, in welcher sie quer
zur Materialbahn 4 verlaufen und bei hochgeschwenk-
ten Schwenkarmen 22 diese kreuzen. Unterhalb der
Messer 10 ist eine Nockenwelle 25 angeordnet, deren
Nocken 26 die Messer 10 in Abhangigkeit von der Dreh-
stellung der Nockenwelle 25 anheben oder absenken.

[0043] Nach Hochschwenken der Schwenkarme 22
in die Eingriffsstellung wird die Nockenwelle 25 drehan-
getrieben, so dal} die Nocken 26 die Messer 10 in den
Bahnlaufweg der Materialbahn 4 hochschwenken. Die
Nocken 26 sind so auf der Nockenwelle 25 verteilt
angeordnet, dafl die Messer 10 mit einem zeitlichen
Versatz hochgeschwenkt werden, der die gewtnschte
Form der Trennkante erzeugt. Beispielsweise kann das
Messer in der Mitte des Tragers 24 als erstes hochge-
schwenkt werden, und anschlieRend nacheinander von
innen nach auflen die sich hierzu seitlich befindenden
Messer 10. Aufgrund der gleichzeitigen Fortbewegung
der Materialbahn 4 wird hierdurch eine pfeilférmige
Schnittkante erzeugt. Entsprechend kdnnen andere
gewlnschte Schnittkanten durch zeitlich versetztes
Hochschwenken der Messer 10 gebildet werden, bei-
spielsweise eine Zick-Zack-Form.

[0044] Auch bei dieser Variante wird der gebildete
neue Bahnanfang bevorzugt durch Blasluft an den Leer-
tambour 5 angedriickt. Hierfur sind bevorzugt auf dem
Trager 24 zwischen den Messern 10 Blasluftdiisen 11
vorgesehen, die mit Druckluft beaufschlagbar sind.
[0045] Die Messer koénnen jeweils eine glatte
Schneide aufweisen oder gezackt ausgebildet sein.
Beispielsweise kdnnen die Zacken einen Winkel von ca.
30° aufweisen und ca. 40 mm hoch sein. Das Einbrin-
gen der Blasluft erfolgt bevorzugt Gber einen Druckluft-
speicher, welcher seinerseits Uber eine Pumpe
befillbar ist. Die Druckluft kann dadurch schnell in der
gewtlinschten GréRe zur Verfligung gestellt werden.

Bezugszeichenliste

[0046]

1 Wickelwalze
2 Wickel

2a Tambour

3 Wickelschlitten
4 Materialbahn
5 Leertambour
6 Trennwalze
7 Schwenkarm
8 Motor

9 Zylinder

10 Messer

11 Blasluftdlise
12 Ventil
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13 Pumpe
14 Druckluftspeicher
15 Steuereinheit
16 Anpreleinheit
17 Punkt
18 Linie
19 Linie
20 Linie
21 Blasluftrohr
22 Schwenkarm
23 Tragbalken
24 Trager
25 Nockenwelle
26 Nocken
I Schlittenbewegungsrichtung
I Schwenkrichtung von 7
1] Bahnlaufrichtung
\Y Wickelrichtung von 2
\% Rotationsrichtung von 6
Patentanspriiche
1. Verfahren zum Durchtrennen einer laufenden Mate-

rialbahn (4), insbesondere einer Papierbahn in
einer Aufwickelvorrichtung beim Tambourwechsel,
bei welchem eine Trennvorrichtung (6, 23, 24), ins-
besondere zwischen einer Wickelwalze (1) und
einem Leertambour (5) einerseits und einem einen
in der Vorrichtung gebildeten Wickel (2) tragenden
Tambour (2a) andererseits, in den Bahnlaufweg
bewegt wird,

dadurch gekennzeichnet,

daR die Materialbahn (4) durch die Trennvorrich-
tung (6, 23, 24) Gber die Breite der Materialbahn (4)
nacheinander an mehreren Stellen durchtrennt
wird, so daf} die Trennstellen bezogen auf die Mate-
rialbahn (4) langs einer zur Bahnlaufrichtung (Ill)
geneigt verlaufenden Linie liegen.

Verfahren nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

dafd die Linie Gber die gesamte Bahnbreite durch-
gehend geneigt verlauft.

Verfahren nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

dafd die Linie von der Bahnmitte ausgehend pfeilar-
tig zu den beiden Randern der Materialbahn (4)
verlauft.

Verfahren nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

daf} die Linie zickzackférmig uber die Bahnbreite
verlauft.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che,
dadurch gekennzeichnet,
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10.

1.

12,

13.

14,

10

daf der durch den Trennvorgang entstandene neue
Bahnanfang mittels Blasluft in Richtung auf den
Leertambour (5) bewegt wird.

Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens nach
Anspruch 1 mit einer drehantreibbaren, ausgehend
von einer Ruheposition in eine Trennposition und
zurlick beweglichen Trennwalze (6), auf deren Wal-
zenmantel mehrere Trennelemente (10) langs min-
destens einer Spirallinie (18, 19, 20) angeordnet
sind.

Vorrichtung nach Anspruch 6,

dadurch gekennzeichnet,

daf Mittel vorgesehen sind, durch welche die Rota-
tionsgeschwindigkeit der Trennwalze (6) zumindest
anndhernd an die Bahnlaufgeschwindigkeit anpal-
bar ist.

Vorrichtung nach Anspruch 6 oder 7,

dadurch gekennzeichnet,

daR die Trennwalze (6) auf der dem Leertambour
(5) abgewandten Seite der Materialbahn (4) ange-
ordnet ist.

Vorrichtung nach einem der Ansprache 6 bis 8,
dadurch gekennzeichnet,

daR an der Trennwalze (6) Blasluftdisen (11) zur
Unterstltzung des Auffiihrens der Materialbahn (4)
auf den Leertambour (5) vorgesehen sind.

Vorrichtung nach Anspruch 9,

dadurch gekennzeichnet,

dal® die Blasluftdiisen (11) jeweils direkt neben
einem Trennelement angeordnet und vom Innern
der Trennwalze (6) her mit Blasluft beaufschlagbar
sind.

Vorrichtung nach Anspruch 9,

dadurch gekennzeichnet,

daR auf der AuRenseite des Walzenmantels der
Trennwalze (6) mindestens ein Blasluftrohr (21) mit
Blasluftdiisen (11) vorgesehen ist.

Vorrichtung nach Anspruch 11,

dadurch gekennzeichnet,

daR die Blasluftrohre (21) parallel zu den Trennele-
menten (10) langs einer Spirallinie angeordnet
sind.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 6 bis 12,
dadurch gekennzeichnet,

daR die Trennelemente (10) langs einer Uber die
gesamte Breite der Trennwalze (6) durchgangigen
Spirallinie angeordnet sind.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 6 bis 12,
dadurch gekennzeichnet,



15.

16.

17.

18.

19.

20.

21.
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daR die Trennelemente (10) langs zwei an einem
gemeinsamen Punkt (17) in der Mitte der Trenn-
walze (6) beginnend gegensinnig nach au’en ver-
laufenden Spirallinien (18, 19) angeordnet sind.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 6 bis 12,
dadurch gekennzeichnet,

dall die Trennelemente (10) langs mehrerer
abwechselnd gegensinnig zueinander verlaufender
und aneinander anschlieRender Spirallinien (20)
angeordnet sind.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 6 bis 15,
dadurch gekennzeichnet,

daR die Spirallinien (18, 19, 20) nur einen Teil des
Umfangs der Trennwalze (6) umfassen, so daf} ein
anderer Teil des Umfangs der Trennwalze (6) von
Trennelementen (10) frei ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 6 bis 16,
dadurch gekennzeichnet,

dal Steuermittel (15) vorgesehen sind, durch wel-
che aufeinanderfolgend die Trennwalze (6) in Rota-
tion versetzbar, die Blasluftdiisen (11) mit Blasluft
beaufschlagbar und die Trennwalze (6) in ihre
Trennstellung bewegbar ist, wobei die Beaufschla-
gung der Blasluftdisen (11) mit Blasluft bevorzugt
unmittelbar vor dem Eintauchen der Trennwalze (6)
in die Materialbahn (4) erfolgt.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 6 bis 17,
dadurch gekennzeichnet,

daR Steuermittel (15) vorgesehen sind, durch wel-
che gewahrleistet wird, dal das in Rotationsrich-
tung der Trennwalze (6) betrachtet vorderste
Trennelement (10) jeder Spirallinie (18, 19, 20) als
erstes auf die Materialbahn (4) einwirkt.

Vorrichtung zur Durchflihrung des Verfahrens nach
Anspruch 1 mit einem sich im wesentlichen Uber
die Materialbahnbreite erstreckenden, Trennele-
mente (10) tragenden Tragbalken (23), welcher
ausgehend von einer Ruheposition in eine Trenn-
position und zurlick beweglich ist, wobei die Trenn-
elemente (10) so angeordnet sind, dal sie beim
Bewegen des Tragbalkens (23) in die Trennposition
nacheinander mit der Materialbahn (4) in Eingriff
gelangen.

Vorrichtung nach Anspruch 19,

dadurch gekennzeichnet,

daR der Tragbalken (23) auf der dem Leertambour
(5) abgewandten Seite der Materialbahn (4) ange-
ordnet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 19 oder 20,
dadurch gekennzeichnet,
daR die Trennmittel (10) auf dem Tragbalken (23)
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22,

23.

24,

25.

26.

27.

28.

29.

langs einer Uber die gesamte Bahnbreite durchge-
hend zur Bahnlaufrichtung (Ill) geneigt verlaufen-
den Linie angeordnet sind.

Vorrichtung nach Anspruch 19 oder 20,

dadurch gekennzeichnet,

dal die Trennmittel (10) auf dem Tragbalken (23)
langs zwei von der Bahnmitte gegensinnig geneigt
nach auflen verlaufenden Linien angeordnet sind.

Vorrichtung nach Anspruch 19 oder 20,

dadurch gekennzeichnet,

dal die Trennmittel (10) auf dem Tragbalken (23)
langs einer quer zur Bahnlaufrichtung (lll) verlau-
fenden, zickzackférmigen Linie angeordnet sind.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 19 bis 23,
dadurch gekennzeichnet,

dafl} der Tragbalken (23) derart schwenkbar gela-
gert ist, daR die Trennmittel (10) mit dem in Bahn-
laufrichtung (lll) betrachtet vordersten beginnend
nacheinander auf die Materialbahn (4) einwirken.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 19 bis 24,
dadurch gekennzeichnet,

dall am Tragbalken (23) Blasluftdiisen (11) zur
Unterstltzung des Auffiihrens der Materialbahn (4)
auf den Leertambour (5) vorgesehen sind.

Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens nach
Anspruch 1 mit einem sich quer Uber die Bahn-
breite erstreckenden Trager (24), auf welchem
mehrere Trennelemente (10) nebeneinander Gber
die Bahnbreite verteilt angeordnet sind, und Mit-
teln, durch welche die Trennelemente (10) zeitlich
versetzt zueinander zur Einwirkung auf die Materi-
albahn (4) veranlaf3bar sind.

Vorrichtung nach Anspruch 26,

dadurch gekennzeichnet,

daR auf dem Trager (24) mehrere Messer (10) zwi-
schen einer Ruhestellung, in welcher sich die Mes-
ser (10) in Bahnlaufrichtung (lll) neben der
Materialbahn (4) erstrecken, und einer Trennstel-
lung, in welcher die Messer (10) den Bahnlaufweg
kreuzen, verschwenkbar angeordnet sind.

Vorrichtung nach Anspruch 27,

dadurch gekennzeichnet,

dal unterhalb der Messer (10) eine Nockenwelle
(25) drehantreibbar gelagert ist, deren Nocken (26)
die Messer (10) in Abhangigkeit von der Drehstel-
lung der Nockenwelle (25) anheben oder absen-
ken.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 26 bis 28,
dadurch gekennzeichnet,
daf der Trager (24) auf der dem Leertambour (5)



30.

31.

32.

33.

34.
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abgewandten Seite der Materialbahn (4) angeord-
net ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 26 bis 29,
dadurch gekennzeichnet,

dall auf dem Trager (24) Blasluftdisen (11) zur
Unterstltzung des Auffiihrens der Materialbahn (4)
auf den Leertambour (5) vorgesehen sind.

Vorrichtung nach Anspruch 30,

dadurch gekennzeichnet,

daR die Blasluftdisen (11) jeweils zwischen zwei
Trennelementen (10) angeordnet sind.

Vorrichtung nach einem der Anspruche 6 bis 31,
dadurch gekennzeichnet,

daR als Trennelemente Messer (10) vorgesehen
sind.

Vorrichtung nach Anspruch 32,

dadurch gekennzeichnet,

daR die Messer (10) eine gerade Schneide aufwei-
sen.

Vorrichtung nach Anspruch 32,

dadurch gekennzeichnet,

daR die Messer (10) eine gezackte Schneide auf-
weisen.
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