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(54) Verfahren und Wickelmaschine zum Aufwickeln einer Materialbahn

(57)  Beieiner Wickelmaschine (10) zum Aufwickeln
einer Materialbahn (12) wie insbesondere einer Papier-
oder Kartonbahn auf einen Tambour (14, 14') wird die
Materialbahn (12) Gber eine Tragtrommel (20) gefiihrt
und zwischen der Tragtrommel (20) und dem Tambour
(14, 14") ein Wickelspalt (22) gebildet. Die Materialbahn

(12) wird flr einen jeweiligen Tambourwechsel durch-
trennt, indem mittels wenigstens einer berihrungslos
arbeitenden Schneideinrichtung (24) ein insbesondere
spitzer neuer Bahnanfang geschnitten wird. Zum Durch-
trennen der Materialbahn (12) ist zusatzlich wenigstens
ein Trennelement (26) vorgesehen.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Auf-
wickeln einer Materialbahn wie insbesondere einer Pa-
pier- oder Kartonbahn auf einen Tambour, bei dem die
Materialbahn Uber eine Tragtrommel gefihrt und zwi-
schen der Tragtrommel und dem Tambour ein Wickel-
spalt gebildet wird und die Materialbahn fur einen jewei-
ligen Tambourwechsel zumindest teilweise durchtrennt
wird, indem mittels wenigstens einer berthrungslos ar-
beitenden Schneideinrichtung ein insbesondere spitzer
neuer Bahnanfang geschnitten wird. Sie betrifft ferner
eine Wickelmaschine der im Oberbegriff des Anspruchs
14 angegebenen Art.

[0002] Eine entsprechende Wickelmaschine wird bei-
spielsweise am Ende einer der Herstellung oder Ver-
edelung einer Materialbahn dienenden Maschine einge-
setzt. Sie kann beispielsweise aber auch dazu dienen,
eine bereits fertig gewickelte Wickelrolle umzuwickeln.
Bei der betreffenden Maschine kann es sich beispiels-
weise um eine Papier-, Karton- oder Tissuemaschine
handeln.

[0003] Eine Wickelmaschine der eingangs genannten
Artist aus der EP 0 543 788 A1 bekannt. Bei dieser be-
kannten Wickelmaschine ist als berthrungslos arbei-
tende Schneideinrichtung beispielsweise eine Wasser-
strahlschneideinrichtung vorgesehen.

[0004] Mit einer berlihrungslos arbeitenden Schneid-
einrichtung kann die Materialbahn geschnitten werden,
ohne daR dabei der Bahnlauf gestort wird. Es ist bei-
spielsweise auch mdglich, die Materialbahn direkt auf
der Tragtrommel zu schneiden, wodurch eine stabilere
Bahnfiihrung erreicht wird. Mit einer solchen berih-
rungslos arbeitenden Schneideinrichtung kdnnen je-
doch Probleme hinsichtlich der Betriebssicherheit und
der Zuverlassigkeit des Trennvorgangs beim Tambour-
wechsel wahrend des Aufwickelns der Bahn auftreten.
Die Zuverlassigkeit der berthrungslos arbeitenden
Schneideinrichtungen ist in vielen Fallen unzureichend.
So kdénnen beispielsweise bei einer Wasserstrahl-
schneideinrichtung die Wasserstrahldiisen verstopfen
oder sich belegen. Dies fiihrt zu einer Reduzierung des
Strahlimpulses und damit zu einer Verminderung der
Schnittleistung. Die Folge ist ein fehlerhafter Trennvor-
gang, der einen entsprechend hdheren Papieraus-
schufd mit sich bringt und die Produktivitat der gesamten
Papiermaschine und/oder Streichmaschine verringert.
[0005] Ziel der Erfindung ist es, ein Verfahren sowie
eine Wickelmaschine der eingangs genannten Art zu
schaffen, die einen verbesserten Wirkungsgrad des
Trennvorgangs und damit eine insgesamt hdhere Pro-
duktivitat der betreffenden Maschine gewahrleisten.
[0006] Hinsichtlich des Verfahrens wird diese Aufga-
be erfindungsgeman dadurch geldst, dall zum Durch-
trennen der Materialbahn zuséatzlich wenigstens ein
Trennelement verwendet wird.

[0007] Aufgrund dieser Ausbildung wird ein wesent-
lich hdherer Wirkungsgrad des Trennvorgangs erreicht,
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was eine entsprechend héhere Produktivitat der betref-
fenden Papier- bzw. Streichmaschine mit sich bringt.
Die erzielten Vorteile kommen insbesondere bei héhe-
ren Geschwindigkeiten zum Tragen. Als Trennelement
kann beispielsweise ein Abschlagmesser oder derglei-
chen verwendet werden.

[0008] Dabei kann durch die beriihrungslos arbeiten-
de Schneideinrichtung beispielsweise auch nur eine
Teiltrennung erfolgen. So ist es beispielsweise moglich,
dafd das erste Trennelement, d.h. die berlihrungslos ar-
beitende Schneideinrichtung noch aktiv ist, wahrend
das zweite Trennelement bereits in Betrieb genommen
wird. In diesem Fall hat das erste Trennelement noch
keine Volltrennung der Materialbahn vollzogen.

[0009] Bei einer bevorzugten praktischen Ausfiih-
rungsform wird wenigstens ein bahnbreit wirkendes
Trennelement verwendet.

[0010] Als beriihrungslos arbeitende Schneideinrich-
tung kann beispielsweise eine Wasserstrahlschneidein-
richtung, eine Luftstrahlschneideinrichtung, eine Laser-
schneideinrichtung und/oder dergleichen verwendet
werden.

[0011] Inbestimmten Fallen ist es zweckmalig, wenn
die Materialbahn mittels der beriihrungslos arbeitenden
Schneideinrichtung in Bahnlaufrichtung vor der Trag-
trommel geschnitten wird.

[0012] Die Materialbahn kann jedoch mittels der be-
ruhrungslos arbeitenden Schneideinrichtung auch auf
der Tragtrommel geschnitten werden.

[0013] In bestimmten Fallen kann es auch von Vorteil
sein, wenn die Materialbahn mittels der bertihrungslos
arbeitenden Schneideinrichtung an dem neuen, noch
leeren Tambour geschnitten wird.

[0014] Das Trennelement kann beispielsweise in
Bahnlaufrichtung unmittelbar nach dem Wickelspalt ein-
gesetzt werden.

[0015] Bei einer zweckmafigen praktischen Ausfiih-
rungsform wird das Trennelement in Bahnlaufrichtung
nach der berlhrungslos arbeitenden Schneideinrich-
tung eingesetzt. In diesem Fall kann das Trennelement
stets nach Ablauf einer bestimmten Zeitdauer, spate-
stens nach 0 bis 5 s, vorzugsweise nach 1 bis 3 s nach
einer Aktivierung der berthrungslos arbeitenden
Schneideinrichtung (24) aktiviert werden. In bestimmten
Fallen kann es jedoch auch zweckmaRig sein, wenn mit-
tels wenigstens eines Sensors der durch die berth-
rungslos arbeitende Schneideinrichtung bewirkte
Schneidvorgang tiberwacht und das Trennelement ins-
besondere (iber eine Steuer- und/oder Regeleinrich-
tung jeweils nur dann aktiviert wird, wenn zuvor ein feh-
lerhafter Schneidvorgang erfallt wurde.

[0016] Von Vorteil ist auch, wenn mittels wenigstens
eines Sensors zumindest ein Betriebsparameter der be-
ruhrungslos arbeitenden Schneideinrichtung tiberwacht
wird. So kann beispielsweise im Fall einer Wasserstrahl-
dise zum Beispiel der Druck tUberwacht werden.
[0017] Alternativ oder zusatzlich kann auch mittels
wenigstens eines Sensors die Aufwicklung auf den neu-



3 EP 1 035 056 A2 4

en Tambour tUberwacht werden. Dabei kann beispiels-
weise ein optischer Sensor vorgesehen sein und bei-
spielsweise eine Grauwertmessung durchgefiihrt wer-
den.

[0018] ZweckmaRigerweise wird das Trennelementin
Bahnlaufrichtung vor der berlihrungslos arbeitenden
Schneideinrichtung und vorzugsweise Uber einem Aus-
schufRaufléser eingesetzt. Dies hat zur Folge, dal} die
Materialbahn neu Uberfiihrt und auf den Tambour auf-
gefihrt werden mufR.

[0019] Die erfindungsgemae Wickelmaschine ist
entsprechend dadurch gekennzeichnet, dall zum
Durchtrennen der Materialbahn zusatzlich wenigstens
ein Trennelement vorgesehen ist.

[0020] Das Trennelement kann zwischen einer dem
Durchtrennen der Materialbahn dienenden Betriebs-
stellung und einer Ruhestellung verschwenkbar sein.
[0021] Weitere vorteilhafte Ausfiihrungsformen der
erfindungsgemafRen Wickelmaschine sind in den Unter-
anspriichen angegeben.

Die Erfindung wird im folgenden anhand von Ausfih-
rungsbeispielen unter Bezugnahme auf die Zeichnung
naher erlautert; in dieser zeigen:

Fig. 1 eine schematische Darstellung einer beispiel-
haften Ausfliihrungsform einer erfindungsge-
maRen Wickelmaschine und

Fig. 2 eine schematische Darstellung der Wickel-
maschine gemal Fig. 1 mit zugeordneter
Steuer- und/oder Regeleinrichtung.

[0022] Fig. 1 zeigt in rein schematischer Darstellung
eine beispielhafte Ausfiihrungsform einer erfindungsge-
mafRen Wickelmaschine 10 zum Aufwickeln einer Mate-
rialbahn 12 auf einen Tambour 14, 14'. Bei der Materi-
albahn 12 kann es sich insbesondere um eine Papier-
oder Kartonbahn handeln. Die Wickelmaschine 10 kann
somit insbesondere am Ende einer Papier-, Karton-
oder Tissuemaschine vorgesehen sein.

[0023] Zur Herstellung einer Wickelrolle 16 wird die
Materialbahn 12 im Anschluf} an eine Breitstreckwalze
18 Uber eine Tragtrommel 20 gefiihrt, die mit einem lee-
ren Tambour 14' bzw. der entstehenden Wickelrolle 16
eines bereits eingewickelten Tambours 14 einen Wik-
kelspalt 22 bildet. Die Tragtrommel 20 und die entste-
hende Wickelrolle 16 werden wahrend des Wickelvor-
gangs miteinander in Kontakt gehalten, um diesen Wik-
kelspalt 16 aufrechtzuerhalten.

[0024] Fig. 1 zeigt die Wickelmaschine 10 in einer Be-
triebsphase unmittelbar vor einem Tambourwechsel, fir
den die Materialbahn 12 durchtrennt werden muf3. Die
fertige Wickelrolle 16 wurde bereits von der Tragtrom-
mel 20 entfernt. Sie nimmt ihre Wechselposition ein. In
dem Bereich zwischen der Tragtrommel 20 und der fer-
tigen Wickelrolle 16 wird bereits der neue, noch leere
Tambour 14' bereitgehalten. Es ist auch bereits ein Wik-
kelspalt 22 zwischen der Tragtrommel 20 und dem neu-
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en Tambour 14' gebildet.

[0025] Beim Durchtrennen der Materialbahn 12 wird
mittels einer berlihrungslos arbeitenden Schneidein-
richtung 24 ein beispielsweise spitzer neuer Bahnan-
fang geschnitten, der dann auf den neuen, noch leeren
Tambour 14' aufgewickelt wird.

[0026] Als beriihrungslos arbeitende Schneideinrich-
tung 24 kann beispielsweise eine Wasserstrahlschneid-
einrichtung, eine Luftstrahlschneideinrichtung, eine La-
serschneideinrichtung und/oder dergleichen vorgese-
hen sein. Im vorliegenden Fall ist eine mit Hochdruck
betriebene Wasserstrahlschneideinrichtung vorgese-
hen. Beim dargestellten Ausfiihrungsbeispiel ist diese
berlihrungslos arbeitende Schneideinrichtung 24 in
Bahnlaufrichtung L vor der Tragtrommel 20 und im Ab-
stand von dieser angeordnet.

[0027] Zum Durchtrennen der Materialbahn 12 ist zu-
satzlich wenigstens ein Trennelement 26 vorgesehen.
Dabei kann beispielsweise wenigstens ein bahnbreit
wirkendes Trennelement 26 eingesetzt werden. Im vor-
liegenden Fall ist das Trennelement 26 in Bahnlaufrich-
tung L hinter dem Wickelspalt 22 sowie im Abstand von
der Tragtrommel 20 und dem neuen Tambour 14' ange-
ordnet. Das Trennelement 26 ist beim vorliegenden
Ausflihrungsbeispiel somit in Bahnlaufrichtung L nach
der berlhrungslos arbeitenden Schneideinrichtung 24
vorgesehen. Als Trennelement kann beispielsweise ein
Abschlagmesser oder dergleichen verwendet werden.

[0028] Wie anhand der Fig. 1 zu erkennen ist, ist das
Trennelement 26 um eine Achse 28 zwischen einer in
der Fig. 1 dargestellten, dem Durchtrennen der Materi-
albahn 12 dienenden Betriebsstellung und einer darun-
terliegenden Ruhestellung verschwenkbar. Das Trenn-
element 26 ist somit ausgehend von der in Fig. 1 dar-
gestellten Betriebsstellung nach unten abschwenkbar.
Ein jeweiliges Verschwenken erfolgt Giber wenigstens
eine Zylinder/Kolben-Einheit 30. Das Trennelement 26
kann beispielsweise wenigstens ein Schlagmesser oder
dergleichen umfassen, das zum Durchtrennen der Ma-
terialbahn 12 im vorliegenden Fall von unten in diese
her eingeschlagen wird.

[0029] Fig. 2 zeigt in schematischer Darstellung die
Wickelmaschine 10 gemal Fig. 1 mit zugeordneter
Steuer- und/oder Regeleinrichtung 32. Wie anhand der
Fig. 2 zu erkennen ist, ist wenigstens ein Sensor 34 vor-
gesehen, um den durch die beriihrungslos arbeitende
Schneideinrichtung 24 bewirkten Schneidvorgang zu
Uberwachen. Dieser Sensor 34 ist mit einem Regler 36
der Steuer- bzw. Regeleinrichtung 32 verbunden. Im
vorliegenden Fall liefert der Sensor 34 dem Regler 36
den Ist-Wert fir den Druck der hier durch eine Wasser-
strahlschneideinrichtung bzw. Wasserstrahldiise gebil-
deten berthrungslosen Schneideinrichtung 24. Zudem
ist ein Sensor 38 vorgesehen, um die Aufwicklung auf
den neuen Tambour 14' zu Gberwachen. Auch dieser
Sensor 38 ist wieder mit dem Regler 36 verbunden, um
diesem einen entsprechenden Ist-Wert fiir die betreffen-
de Aufwicklung zu liefern. Der Regler 36 erhélt Giberdies
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wenigstens einen Sollwert 40, mitdem die jeweiligen Ist-
Werte verglichen werden. Uber die von dem Regler 40
gelieferte RegelgrofRe wird dann der Arbeitsdruck 42 fir
die dem Trennelement 26 zugeordnete Zylinder/Kol-
ben-Einheit 30 entsprechend eingestellt.

[0030] Die Steuer- und/oder Regeleinrichtung 32
kann so ausgelegt sein, dal3 das Trennelement 26 je-
weils nur dann aktiviert wird, wenn zuvor beispielsweise
ein fehlerhafter Schneidvorgang erfal’t wurde. Alterna-
tiv oder zusatzlich kann die Aktivierung des Trennele-
ments 26 in Abhangigkeit von der mittels des Sensors
38 Uberwachten Aufwicklung auf den neuen Tambour
14" erfolgen.

Bezugszeichenliste

[0031]

10  Wickelmaschine
12 Materialbahn

14  Tambour

14'  neuer Tambour
16 Wickelrolle

18  Breitstreckwalze

20  Tragtrommel

22 Wickelspalt

24 beruhrungslose Schneideinrichtung
26  Trennelement

28  Schwenkachse

30  Zylinder/Kolben-Einheit

32  Steuer- und/oder Regeleinrichtung
34  Sensor

36 Regler

38  Sensor

40  Sollwert

42  Arbeitsdruck

L Bahnlaufrichtung

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Aufwickeln einer Materialbahn (12)
wie insbesondere einer Papier- oder Kartonbahn
auf einen Tambour (14, 14'), bei dem die Material-
bahn (12) Gber eine Tragtrommel (20) gefiihrt und
zwischen der Tragtrommel (20) und dem Tambour
(14, 14") ein Wikkelspalt (22) gebildet wird und die
Materialbahn (12) fur einen jeweiligen Tambour-
wechsel zumindest teilweise durchtrennt wird, in-
dem mittels wenigstens einer bertihrungslos arbei-
tenden Schneideinrichtung (24) ein insbesondere
spitzer neuer Bahnanfang geschnitten wird,
dadurch gekennzeichnet,
daf® zum Durchtrennen der Materialbahn (12) zu-
satzlich wenigstens ein Trennelement (26) verwen-
det wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1,
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10.

dadurch gekennzeichnet,
daf} wenigstens ein bahnbreit wirkendes Trennele-
ment (26) verwendet wird.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2,

dadurch gekennzeichnet,

daR als beriihrungslos arbeitende Schneideinrich-
tung (24) eine Wasserstrahlschneideinrichtung, ei-
ne Luftstrahlschneideinrichtung, eine Laser-
schneideinrichtung und/oder dergleichen verwen-
det wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che,

dadurch gekennzeichnet,

dafd die Materialbahn mittels der beriihrungslos ar-
beitenden Schneideinrichtung (24) in Bahnlaufrich-
tung (L) vor der Tragtrommel (20) geschnitten wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet,

daf} die Materialbahn (12) mittels der beriihrungs-
los arbeitenden Schneideinrichtung (24) auf der
Tragtrommel (20) geschnitten wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet,

daf} die Materialbahn (12) mittels der beriihrungs-
los arbeitenden Schneideinrichtung (24) an dem
neuen, noch leeren Tambour (14') geschnitten wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che,

dadurch gekennzeichnet,

daR das Trennelement (26) in Bahnlaufrichtung (L)
unmittelbar nach dem Wickelspalt (22) eingesetzt
wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che,

dadurch gekennzeichnet,

daR das Trennelement (26) in Bahnlaufrichtung (L)
nach der berlihrungslos arbeitenden Schneidein-
richtung (24) eingesetzt wird.

Verfahren nach Anspruch 8,

dadurch gekennzeichnet,

daf} das Trennelement (26) stets nach Ablauf einer
bestimmten Zeitdauer, spatestens nach 0 bis 5 s,
vorzugsweise nach 1 bis 3 s nach einer Aktivierung
der beruhrungslos arbeitenden Schneideinrichtung
(24) aktiviert wird.

Verfahren nach Anspruch 8,

dadurch gekennzeichnet,

dal mittels wenigstens eines Sensors (34) der
durch die berlihrungslos arbeitende Schneidein-
richtung (24) bewirkte Schneidvorgang Uberwacht
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und das Trennelement (26) insbesondere Uber eine
Steuer- und/oder Regeleinrichtung (32) jeweils nur
dann aktiviert wird, wenn zuvor ein fehlerhafter
Schneidvorgang erfaf3t wurde.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che,

dadurch gekennzeichnet,

daR mittels wenigstens eines Sensors (34) zumin-
dest ein Betriebsparameter der berihrungslos ar-
beitenden Schneideinrichtung (24) Gberwacht wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che,

dadurch gekennzeichnet,

daR mittels wenigstens eines Sensors (38) die Auf-
wicklung auf den neuen Tambour (14') Gberwacht
wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che,

dadurch gekennzeichnet,

daf} das Trennelement (26) in Bahnlaufrichtung (L)
vor der beriihrungslos arbeitenden Schneideinrich-
tung (24) und vorzugsweise Uber einem
AusschuBaufléser eingesetzt wird.

Wickelmaschine (10) zum Aufwickeln einer Materi-
albahn (12) wie insbesondere einer Papier- oder
Kartonbahn auf einen Tambour (14, 14'), bei der die
Materialbahn (12) Gber eine Tragtrommel (20) ge-
fihrt und zwischen der Tragtrommel (20) und dem
Tambour (14, 14") ein Wickelspalt (22) gebildet wird
und die Materialbahn (12) fir einen jeweiligen Tam-
bourwechsel zumindest teilweise durchtrennt wird,
indem mittels wenigstens einer bertihrungslos ar-
beitenden Schneideinrichtung (24) ein insbesonde-
re spitzer neuer Bahnanfang geschnitten wird,
dadurch gekennzeichnet,

dalk zum Durchtrennen der Materialbahn (12) zu-
satzlich wenigstens ein Trennelement (26) vorge-
sehen ist.

Wickelmaschine nach Anspruch 14,

dadurch gekennzeichnet,

daf} wenigstens ein bahnbreit wirkendes Trennele-
ment (26) vorgesehen ist.

Wickelmaschine nach Anspruch 14 oder 15,
dadurch gekennzeichnet,

daf} als beriihrungslos arbeitende Schneideinrich-
tung (24) eine Wasserstrahlschneideinrichtung, ei-
ne Luftstrahlschneideinrichtung, eine Laser-
schneideinrichtung und/oder dergleichen vorgese-
hen ist.

Wickelmaschine nach einem der vorhergehenden
Anspriche,
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18.

19.

20.

21.

22.

23.

24.

dadurch gekennzeichnet,

daR die beriihrungslos arbeitende Schneideinrich-
tung (24) in Bahnlaufrichtung (L) vor der Tragtrom-
mel (20) angeordnet ist.

Wickelmaschine nach einem der Anspriiche 14 bis
16,

dadurch gekennzeichnet,

dafd die beriihrungslos arbeitende Schneideinrich-
tung (24) fur ein Schneiden der Materialbahn (12)
auf der Tragtrommel (20) im Bereich der Tragtrom-
mel (20) angeordnet ist.

Wickelmaschine nach einem der Anspriiche 14 bis
16,

dadurch gekennzeichnet,

dafd die beriihrungslos arbeitende Schneideinrich-
tung (24) fir ein Schneiden der Materialbahn (12)
an dem neuen, noch leeren Tambour (14') im Be-
reich des neuen Tambours (14') angeordnet ist.

Wickelmaschine nach einem der vorhergehenden
Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet,

daf} das Trennelement (26) in Bahnlaufrichtung (L)
nach der Tragtrommel (20) angeordnet ist.

Wickelmaschine nach einem der vorhergehenden
Anspriche,

dadurch gekennzeichnet,

daf} das Trennelement (26) in Bahnlaufrichtung (L)
nach der berihrungslos arbeitenden Schneidein-
richtung (24) angeordnet ist.

Wickelmaschine nach Anspruch 21,

dadurch gekennzeichnet,

dall das Trennelement (26) mittels einer Steuer-
und/oder Regeleinrichtung (32) stets unmittelbar
nach einer Aktivierung der berlihrungslos arbeiten-
den Schneideinrichtung (24) aktivierbar ist.

Wickelmaschine nach Anspruch 21,

dadurch gekennzeichnet,

daR wenigstens ein Sensor (34) vorgesehen ist, um
den durch die beriihrungslos arbeitende Schneid-
einrichtung (24) bewirkten Schneidvorgang zu
Uberwachen, und daR das Trennelement (26) mit-
tels einer Steuer- und/oder Regeleinrichtung je-
weils nur dann aktivierbar ist, wenn zuvor ein feh-
lerhafter Schneidvorgang erfallt wurde.

Wickelmaschine nach einem der vorhergehenden
Anspriche,

dadurch gekennzeichnet,

dafd wenigstens ein Sensor (34) vorgesehen ist, um
zumindest einen Betriebsparameter der berih-
rungslos arbeitenden Schneideinrichtung (24) zu
Uberwachen.
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Wickelmaschine nach einem der vorhergehenden
Anspriche,

dadurch gekennzeichnet,

dafl wenigstens ein Sensor (38) vorgesehen ist, um
die Aufwicklung auf den neuen Tambour (14') zu
Uberwachen.

Wickelmaschine nach einem der vorhergehenden
Anspriche,

dadurch gekennzeichnet,

daf das Trennelement (26) in Bahnlaufrichtung (L)
vor der beriihrungslos arbeitenden Schneideinrich-
tung (24) und vorzugsweise Uber einem
AusschuBaufléser angeordnet ist.

Wickelmaschine nach einem der vorhergehenden
Anspriche,

dadurch gekennzeichnet,

daR das Trennelement (26) zwischen einer dem
Durchtrennen der Materialbahn (12) dienenden Be-
triebsstellung und einer Ruhestellung verschwenk-
bar ist.
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