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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Auf-
wickeln einer laufenden Materialbahn, insbesondere
einer Papier- oder Kartonbahn, auf zumindest einen
Wickelkern, bevorzugt einen Tambour.

[0002] Derzeit werden Papier- und Kartonbahnen
auf zylinderférmige Tamboure aufgewickelt. Bei Materi-
albahnen, wie Papier- oder Kartonbahnen, variiert das
Querprofil Gber die Lange der Materialbahn, d.h. weder
die Dicke selbst noch die Dickenverteilung in Querrich-
tung ist bei derartigen Materialbahnen konstant. Die
beim Aufwickeln auf den zylinderférmigen Tambour ent-
stehende Materialrolle weicht insbesondere dann von
einer reinen Zylinderform ab, wenn - was in der Praxis
die Regel ist - die Dickeschwankungen der Material-
bahn nicht zuféllig verteilt sind. So fiihrt beispielsweise
eine Haufung von Querprofilstellen Gberhéhter Dicke zu
einer sich beim Aufwickeln der Materialbahn mehr und
mehr bemerklich machenden Abweichung der entste-
henden Wickelrolle von der Zylinderform. Derartige
Abweichungen fiihren beim Aufwickeln oder Aufrollen
der Materialbahn zu stérenden unterschiedlichen Span-
nungsverhdaltnissen Uber die Breite der auf dem Tam-
bour aufgewickelten Materialrolle.

[0003] Da Tamboure mit unendlich hoher oder aus-
reichend groRer Steifigkeit nicht oder nur unwirtschaft-
lich herstellbar sind, kommt es beim Aufwickeln von
Materialbahnen zu einer Tambour-Durchbiegung. Die
Durchbiegung fuihrt dazu, daf’ vor allem in den Randbe-
reichen des Tambours hohe Schubspannungen auftre-
ten. Wenn der Durchmesser der im Entstehen
befindlichen Materialrolle auf den Tambour eine von
den jeweiligen Gegebenheiten abhangige GroRe Uber-
steigt, kénnen derartige Schubspannungen so grof}
werden, daR die vorhandenen Radialspannungen Rela-
tivbewegungen zwischen den einzelnen Lagen der auf-
gewickelten Materialbahn nicht mehr verhindern
kénnen. Die Relativbewegungen zwischen den einzel-
nen Wickellagen hat Wickelfehler zur Folge, die als
sogenannte Glanzstellen, Kreppfalten, Platzer oder
Papierliberdehnungen auf dem Papier oder Karton
bekannt sind. Folglich sind durch die beim Aufwickeln
auf den Tambour in dem bereits aufgewickelten Teil der
Materialbahn entstehenden Spannungen die maximal
erzielbaren Rollendurchmesser begrenzt.

[0004] Es ist das der Erfindung zugrundeliegende
Problem (Aufgabe), ein Wickelverfahren zu schaffen,
mit dem Materialbahnen optimal auf Wickelkerne oder
Tamboure aufgewickelt und mdglichst gro3e Wickel-
durchmesser erzielt werden konnen, und mit dem ins-
besondere nachteilige Folgen von
Querprofilschwankungen und Tambour-Durchbiegun-
gen verhindert werden kdnnen.

[0005] Die Losung dieser Aufgabe erfolgt durch die
Merkmale des Anspruchs 1 und insbesondere dadurch,
daf der Wickelkern mit einer Bombierung versehen und
die Materialbahn auf den bombierten Wickelkern aufge-

15

20

25

30

35

40

45

50

55

wickelt wird.

[0006] Es ist festgestellt worden, dal durch eine
Bombierung eines Tambours die Verteilung der Radial-
spannungen in einer im Entstehen befindlichen Materi-
alrolle, wie beispielsweise einer Papier- oder
Kartonrolle, Uber die Rollenbreite in definierter Weise
beeinfluRt werden kénnen. Als Bombierung oder Bom-
bage wird die radiale Abweichung eines Korpers von
einer reinen Zylinderform bezeichnet, d.h. bei einem
bombierten Tambour variiert dessen Durchmesser Uber
die Lange. Von einer positiven Bombierung spricht man,
wenn der Mittenbereich des Tambours gegenuber den
Randbereichen einen vergroferten Durchmesser
besitzt, also im Mittenbereich iberhéht ist. Der umge-
kehrte Fall eines gegenltber den Randbereichen abge-
senkten Mittenbereiches wird als negative Bombierung
bezeichnet.

[0007] Erfindungsgemaly kann die Bombierung so
ausgebildet werden, dall Querprofilschwankungen in
der Materialbahn, beispielsweise sogenannte han-
gende Rander, ausgeglichen werden kénnen. Des wei-
teren ist es beispielsweise durch Vergroferung des
Tambourdurchmessers in den Randbereichen, d.h.
durch Ausbilden einer negativen Bombierung moglich,
die Radialspannungen in der bereits auf den Tambour
aufgewickelten Materialrolle so zu erhdhen, dall die
auftretenden Schubspannungen keine Relativbewegun-
gen zwischen den einzelnen Materiallagen der Materi-
alrolle zur Folge haben.

[0008] Gemal einer bevorzugten Ausfiihrungsform
der Erfindung wird die Bombierung durch die aufzuwik-
kelnde Materialbahn gebildet. Diese erfindungsgemafie
Méoglichkeit zur Bildung der Bombierung kann ins-
besondere in solchen Anwendungen erfolgen, bei
denen die Materialbahn nacheinander auf mehrere
Wickelkerne oder Tamboure aufgewickelt und jeweils
mit dem Aufwickeln auf einen neuen Tambour begon-
nen wird, wenn eine auf einem vorherigen alten Tam-
bour gebildete Wickelrolle einen vorbestimmten
Durchmesser erreicht hat. Dabei wird der neue Tam-
bour zwischen eine Walze, beispielsweise eine Trag-
walze, und den alten Tambour, dem die Materialbahn
Uber die Tragwalze zugeflhrt wird, gebracht, woraufhin
die laufende Materialbahn durchtrennt wird. Auf diese
Weise wird die Bombierung auf dem neuen Tambour
durch den neuen Bahnanfang der aufzuwickelnden
Materialbahn gebildet. Separate Bombierungsmafinah-
men sind hierdurch nicht erforderlich, da die Bombie-
rung durch den neuen Bahnanfang und somit durch die
Materialbahn selbst erfolgt.

[0009] Gemal einem bevorzugten Ausfiihrungsbei-
spiel wird die Materialbahn mit wenigstens zwei
Schneidorganen durchtrennt, die in einer zur Material-
bahn etwa parallelen Ebene relativ zur Materialbahn
bewegt werden, wobei die Bewegung der Schneidor-
gane bevorzugt etwa senkrecht zur Bahnlaufrichtung
erfolgt. Hierbei kann durch entsprechende Steuerung
der Schneidorgane die Materialbahn in beliebiger
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Weise eingeschnitten und somit ein beliebig geformter
neuer Bahnanfang gebildet werden.

[0010] So ist es beispielsweise mdglich, die Materi-
albahn derart zu durchtrennen, dal} der Tambour zuerst
an den Randbereichen gewickelt wird. Hierzu kénnen
die Schneidorgane an den Randern der Materialbahn
angesetzt werden, so dal® die Materialbahn ausgehend
von den Bahnrandern eingeschnitten wird. Die Schneid-
organe kdnnen beispielsweise zunéchst mit einer ver-
gleichsweise hohen Geschwindigkeit ausgehend von
den Bahnrandern in die Materialbahn hineinbewegt und
anschlieRend mit vergleichsweise geringer Geschwin-
digkeit wieder zuriick in Richtung der Bahnrander
bewegt werden. Auf diese Weise wird ein neuer Bahn-
anfang mit zwei allm&hlich schmaler werdenden Rand-
streifen erzeugt. Bevorzugt ist eine andere Variante, bei
der zwei allmahlich breiter werdende Randstreifen
erzeugt werden, indem die Schneidorgane beispiels-
weise ebenfalls zunachst mit einer vergleichsweise
hohen Geschwindigkeit ausgehend von den Bahnran-
dern in die Materialbahn hineinbewegt und anschlie-
Rend mit vergleichsweise geringer Geschwindigkeit
weiter in Richtung der Bahnmitte aufeinander zu bewegt
werden. Wenn anschlieend jeweils die Schneidorgane
in den Mittenbereich der Materialbahn bewegt werden,
so dafd sich die Schnittlinien schneiden, wird auf diese
Weise die Materialbahn vollstandig durchtrennt und
Uber ihre volle Breite auf den Tambour aufgewickelt, auf
dem wiederum bereits durch die zuvor aufgewickelten
Randstreifen eine negative Bombierung ausgebildet ist.
[0011] Es ist erfindungsgemafll auch mdglich, die
Materialbahn derart zu durchtrennen, daf} der Wickel-
kern oder Tambour zuerst im Mittenbereich gewickelt
wird. Auf diese Weise kann eine positive Bombierung
erzielt werden. Hierzu kénnen die Schneidorgane inner-
halb der Materialbahn und insbesondere in deren Mit-
tenbereich eingesetzt werden. Wenn anschlieRend die
Schneidorgane voneinander weg in Richtung der Bahn-
rander bewegt werden, dann entsteht als neuer Bahn-
anfang ein in Abhéngigkeit von der Geschwindigkeit der
Schneidorgane schnell oder langsam an Breite zuneh-
mender Mittelstreifen. Dieser Mittelstreifen wird vor dem
Aufwickeln der Gber die volle Breite gehenden Material-
bahn auf den Tambour aufgewickelt und sorgt somit fir
eine Uberhdhung des Tambours im Mittenbereich.

[0012] Gemal einer bevorzugten Variante der
Erfindung wird das Querprofil der Materialbahn ermittelt
und die Bombierung in Abhangigkeit von dem ermittel-
ten Querprofil gebildet. Die Messung des Querprofils
der Materialbahn kann beispielsweise durch eine MeR-
einrichtung, z.B. einen Querprofilfilter, erfolgen, mit dem
die Verteilung der Materialbahndicke in Querrichtung
gemessen werden kann. Insbesondere lassen sich auf
diese Weise langsame groRwellige Querprofildnderun-
gen der Materialbahn erkennen. Die MeRwerte kénnen
gegebenenfalls nach entsprechender Aufbereitung der
Daten einer Steuereinheit flr die Schneidorgane zur
Verfiigung gestellt werden, so dal3 die Steuerung der
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Schneidorganbewegungen und somit die Art und Weise
der Durchtrennung der Materialbahn in Abhangigkeit
von dem momentanen Querprofilzustand der Material-
bahn erfolgt. Jeder neue Tambour kann folglich mit
einer in optimaler Weise an das momentane Querprofil
der Materialbahn angepaf3ten Bombierung versehen
werden. Hierfir ist es erfindungsgemal lediglich not-
wendig, die ermittelten Querprofildaten in entspre-
chende Steuersignale  zur Einstellung der
Bewegungsgeschwindigkeiten Schneidorgane
umzusetzen.

[0013] Gemal einer anderen Ausflihrungsform der
Erfindung wird die Bombierung des Tambours durch
Aufbringen von Material auf den Tambour gebildet.
Hierzu kann der Tambour beispielsweise beklebt wer-
den. Auch dies kann grundséatzlich in Abhangigkeit von
an der laufenden Materialbahn gemessenen Querprofil-
werten erfolgen, indem z.B. das Aufbringen des Materi-
als kurz vor dem Zeitpunkt erfolgt, an dem mit dem
Aufwickeln der Materialbahn auf dem auf diese Weise
bombierten Tambour begonnen wird.

[0014] Gemal einer weiteren Alternative der Erfin-
dung wird die Bombierung durch Materialbearbeitung
des Wickelkerns oder Tambours gebildet. Beispiels-
weise kann ein Bezug oder ein Mantel des Tambours
durch Schleifbearbeitung derart in die gewlnschte
Form gebracht werden, daf} sich die jeweils erforderli-
che Bombierung ergibt.

[0015] Des weiteren ist es gemal einer anderen
Alternative der Erfindung auch mdglich, den Tambour
oder Wickelkern zur Bildung der Bombierung an einer
separaten Wickelvorrichtung mit Material, beispiels-
weise mit Papier- und/oder Kartonmaterial, zu bewik-
keln. Hierbei wird vorzugsweise das jeweilige Material
auf den Tambour derart - z.B. spiralférmig - gewickelt,
daf die jeweils gewlinschte Bombierung des Tambours
erzielt wird. Auch hier kann die Materialwicklung und
somit die Bildung der Bombierung in Abhangigkeit von
dem zuvor ermittelten Querprofil der Materialbahn erfol-
gen.

[0016] Weitere Ausfiihrungsformen der Erfindung
sind in den Unteranspriichen, der Beschreibung sowie
der Zeichnung angegeben. Die Erfindung wird im fol-
genden beispielhaft unter Bezugnahme auf die Zeich-
nung beschrieben. Es zeigen:

der

Fig. 1 einen Seitenansicht einer Wickelvorrichtung
zur Durchfiihrung des erfindungsgemafRen
Verfahrens gemafR einer Ausfiihrungsform
der Erfindung,

Fig. 2 einen Teil der Wickelvorrichtung von Fig. 1
in Richtung des Pfeils Il gesehen,

Fig. 3 eine Wickelvorrichtung zur Durchfiihrung
des erfindungsgemafien Verfahrens geman
einer weiteren Ausfihrungsform der Erfin-
dung,
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Fig. 4 einen Langsschnitt durch einen in erfin-
dungsgemaler Weise bombierten Tam-
bour,

Fig. 5 eine Wickelvorrichtung zur Durchfiihrung
des erfindungsgemaRen Verfahrens geman
einer weiteren Ausfiihrungsform der Erfin-
dung,

Fig. 6 einen Teil der Wickelvorrichtung von Fig. 5
in Richtung des Pfeils VI gesehen,

Fig. 7 ein erfindungsgemafles Beispiel fir die
Durchtrennung einer Materialbahn,

Fig. 8 ein weiteres erfindungsgemafles Beispiel
fir die Durchtrennung einer Materialbahn,

einen Langsschnitt durch einen in erfin-
dungsgemalier Weise bombierten Tam-
bour,

Fig. 10 eine schematische Seitenansicht eines
Teils einer Maschine zur Papierherstellung
mit einer Wickelvorrichtung zur Durchfiih-
rung des erfindungsgemalfen Verfahrens,
Fig. 11 eine Ansicht entsprechend Fig. 10 einer
weiteren Maschine mit einer Wickelvorrich-
tung zur Durchflihrung des erfindungs-
gemafen Verfahrens, und

Fig. 12 eine Ansicht entsprechend Fig. 10 einer
weiteren Maschine mit einer Wickelvorrich-
tung zur Durchfihrung des erfindungs-
gemalen Verfahrens.

[0017] Eine Anordnung entsprechend den nachfol-
gend beschriebenen Vorrichtungen, die prinzipiell zur
Durchfihrung des erfindungsgemaen Verfahrens
geeignet ist, ist in der deutschen Patentanmeldung
19848810 (Anmeldetag: 22.10.1998) und in der am
gleichen Tag wie die vorliegende Anmeldung von der-
selben Anmelderin unter der Bezeichnung "Verfahren
und Vorrichtung zum Durchtrennen einer laufenden
Materialbahn" eingereichten deutschen Patentanmel-
dung beschrieben.

[0018] In der Wickelvorrichtung zur Durchfuihrung
des erfindungsgemafRen Verfahrens gemal Fig. 1 und
Fig. 2, die Bestandteil einer Maschine zur Papier- oder
Kartonherstellung ist, wird eine Papier- bzw. Karton-
bahn 10 Uber eine Walze 18 einem Wickelkern oder
Tambour zugefiihrt, der im folgenden als alter Tambour
bezeichnet wird. Auf dem alten Wickelkern ist in dem
Zustand gemaR Fig. 1 bereits eine Wickelrolle 16 gebil-
det worden. Die Materialbahn 10 Iauft durch einen Spalt
21 zwischen der Wickelrolle 16 und einer Andriickwalze
32.
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[0019] Fig. 1 zeigt die Wickelvorrichtung etwa in
einem Zustand, in dem der gewilinschte Enddurchmes-
ser der Wickelrolle 16 erreicht und der alte Tambour aus
einer Wickelposition benachbart der Walze 18 in Fig. 1
nach rechts gefahren ist.

[0020] Ein neuer Wickelkern oder Tambour 12, auf
den die Materialbahn 10 weiter aufgewickelt werden
soll, ist gemaR Fig. 1 an die Walze 18 heran in eine
Position gefahren, in welcher der neue Tambour 12 und
die Walze 18 einen Spalt 20 fiir die Materialbahn 10 bil-
den.

[0021] Eine Schneidvorrichtung ist nahe dem
neuen Tambour 12 in Bahnlaufrichtung B hinter dem
Spalt 20, d.h. in dem Bereich zwischen dem Spalt 20
und der auf dem alten Tambour gebildeten Wickelrolle
16 positioniert.

[0022] Die Schneidvorrichtung umfal’t zwei
Schneidorgane 24, die jeweils in Form eines Messers
vorgesehen sind. Die Messer sind mit einer gemeinsa-
men Transporteinrichtung 36 gekoppelt, die an einem
Trager 38 angebracht ist. Anstelle einer gemeinsamen
Transporteinrichtung 36 kann auch jedem Messer 24
eine eigene Transporteinrichtung zugeordnet werden.
Der Trager 38 ist zusammen mit den Messern 24 und
der Transporteinrichtung 36 mittels eines Betatigungs-
organs 34 zwischen der Trennstellung gemafly Fig. 1
und einer nicht dargestellten Wartestellung ver-
schwenkbar, wie es durch den Doppelpfeil in Fig. 1
angedeutet ist.

[0023] In Bahnlaufrichtung B vor der Walze 18 ist
eine in Fig. 1 lediglich schematisch angedeutete Mel3-
einrichtung 52 beispielsweise in Form eines sogenann-
ten Querprofilfilters vorgesehen, mit welchem die
Dickenverteilung der Materialbahn 10 in Querrichtung
gemessen werden kann. Uber eine Leitung 53 ist die
MeReinrichtung 52 mit einer Steuereinrichtung 54 ver-
bunden. Zur Versorgung der Steuereinrichtung 54 ist
eine in Fig. 1 nur angedeutete Versorgungsleitung 55
vorgesehen, und Uber eine Steuerleitung 58 ist die
Steuereinrichtung 54 mit einer Steuereinheit 56 der
Schneidvorrichtung verbunden. Uber die Steuereinheit
56 kann die Transporteinrichtung 36 derart angesteuert
werden, dal} die Messer 24 auch unabhangig voneinan-
der mit der jeweils gewiinschten Geschwindigkeit in
Abhangigkeit von dem ermittelten Querprofil der Materi-
albahn 10 bewegt werden.

[0024] Anstelle der Messer 24 kénnen als Schneid-
organe auch grundséatzlich beliebige andere Schneide-
werkzeuge vorgesehen werden, beispielsweise Diisen
zum AusstolRen eines Fluidstrahls unter hohem Druck,
Lasereinrichtungen oder rotierende gezahnte Schnei-
deréader.

[0025] Die Transporteinrichtung 36, die auch in Fig.
2 dargestellt ist, kann beispielsweise ein als Kette, Rie-
men oder Band ausgebildetes Endlosorgan fir jedes
der Messer 24 umfassen, das sich senkrecht zur Bahn-
laufrichtung B, d.h. in Langsrichtung des neuen Tam-
bours 12, erstreckt. Die jeweils mit einem Messer 24
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versehenen Endlosorgane kénnen durch zwei Umlenk-
rollen gespannt sein, wobei zumindest eine der
Umlenkrollen mit einer nicht dargestellten Antriebsvor-
richtung der Transporteinrichtung 36 gekoppelt ist, um
das jeweilige Endlosorgan und somit das jeweilige Mes-
ser 24 umlaufen lassen zu kdnnen.

[0026] Es ist auch moglich, die Transporteinrich-
tung 36 jeweils mit einer Zylinder-Kolben-Einheit fiir
jedes Messer 24 zu versehen. In diesem Fall ist das
Messer 24 mit einem Zylinder gekoppelt, der in einem
Kolben hin- und herbewegbar ist, der sich senkrecht zur
Bahnlaufrichtung B in einer zur Materialbahn 10 parallel
verlaufenden Ebene erstreckt.

[0027] In Fig. 2, die eine Ansicht der Vorrichtung
von Fig. 1 in Richtung des Pfeils Il zeigt, sind die mit der
Transporteinrichtung 36 verbundene Steuereinheit 56
und die Steuerleitung 58 zu erkennen. AuRRerdem ist in
Fig. 2 die sich in Bahnlaufrichtung B bewegende Mate-
rialbahn 10 dargestellt, die an dem neuen Tambour 12
vorbeilduft und mit den beiden Messern 24 von den
Bahnrandern her eingeschnitten wird.

[0028] Um die Wickelvorrichtung in einen Zustand
zu bringen, in welchem die Materialbahn 10 mit Hilfe der
Schneidvorrichtung durchtrennt werden kann, wird
zunachst der Zustand gemaR Fig. 1 hergestellt, indem
der neue Tambour 12 zwischen die Walze 18 und den
von der Walze 18 weggefahrenen alten Tambour, auf
den die Wickelrolle 16 aufgewickelt ist, gebracht wird.
Gleichzeitig oder im Anschluf} daran wird mittels des
Betatigungsorgans 34 der Trager 38 in die Trennstel-
lung geman Fig. 1 geschwenkt, wobei sich die Messer
24 in einer Ruhestellung befinden, in welcher sie noch
nicht mit der Materialbahn 10 in Eingriff gelangen kon-
nen. Wenn der gewtnschte Durchmesser der Wickel-
rolle 16 auf dem alten Tambour erreicht ist, wird die
Transporteinrichtung 36 aktiviert, um die Messer 24 aus
ihrer Ruhestellung heraus derart zu beschleunigen, dafl
sie bei Erreichen der Bahnrander die jeweils
gewinschte Geschwindigkeit erreicht haben.

[0029] Die beiden Messer 24 werden jeweils mit
einer durch die Steuereinrichtung 54 bestimmten und
durch die Steuereinheit 56 eingestellten Geschwindig-
keit in Abhangigkeit von den durch die Mefeinrichtung
52 ermittelten Querprofilwerten bewegt. Dabei werden
die Messer 24 senkrecht zur Bahnlaufrichtung B mit
gleicher Geschwindigkeit aufeinander zu bewegt, wie
es durch die Pfeile A in Fig. 2 angedeutet ist. Durch die
Uberlagerung der Bewegungen der Materialbahn 10
und der Messer 24 entsteht jeweils eine schrag zur
Bahnlaufrichtung B verlaufende Schnittlinie 46 (vgl. Fig.
2), wobei der Winkel, den jede Schnittlinie 46 mit der
Bahnlaufrichtung B einschliet, von dem Verhaltnis der
Geschwindigkeit des jeweiligen Messers 24 und der
Materialbahn 10 abhangt.

[0030] Grundsatzlich ist es auch mdglich, die Mes-
ser 24 schrag zur Bahnlaufrichtung B zu bewegen,
wodurch bei unverdnderten Geschwindigkeiten der
Materialbahn 10 und der Messer 24 die Winkel zwi-
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schen den Schnittlinien 46 und der Bahnlaufrichtung B
verandert werden kdnnen.

[0031] Wie die Messer 24 beispielsweise bewegt
werden kénnen, um die Materialbahn 10 vollstandig zu
durchtrennen und dabei den neuen Bahnanfang 10a
derart zu schneiden, daf® auf dem neuen Tambour 12
eine geeignete Bombierung erzeugt wird, wird nachfol-
gend in Verbindung mit Fig. 7 und Fig. 8 beschrieben.
[0032] Die Vorrichtung von Fig. 3 unterscheidet sich
von der vorstehend in Verbindung mit Fig. 1 und Fig. 2
beschriebenen Vorrichtung insbesondere in der Ausbil-
dung der Schneidorgane 24'. Auch die Vorrichtung von
Fig. 3 ist mit einer Anordnung zur Bestimmung des
Querprofils der Materialbahn 10 und zur Steuerung der
Schneidorgane 24' in Abhangigkeit von dem ermittelten
Querprofil versehen. Diese Anordnung ist in Fig. 3 nicht
vollstdndig dargestellt. Angedeutet ist lediglich die Steu-
erleitung 58', die mit der Steuereinheit 56' fir die Trans-
porteinrichtung 36' verbunden ist.

[0033] Anstelle von Messern sind als Schneidor-
gane 24' Disen vorgesehen, mit denen ein Fluid, ins-
besondere Wasser, unter hohem Druck ausgestofien
werden kann. In Fig. 3 lediglich angedeutete Versor-
gungsleitungen 62 dienen dazu, den Disen 24' Wasser
zuzuflhren. Mit den Wasserstrahlen, die bei der Anord-
nung gemal Fig. 3 senkrecht auf die Materialbahn 10
auftreffen, grundsatzlich aber auch schrag zur Bahn-
ebene orientiert sein konnen, kann die Materialbahn 10
durchtrennt werden. Anstelle der Dusen 24' zum Aus-
stoRen von Wasserstrahlen kdnnen prinzipiell als
Schneidorgane auch Laservorrichtungen vorgesehen
sein. In diesem Fall wiirden die Leitungen 62 zur Ver-
sorgung der jeweiligen Lasereinheiten dienen, um
jeweils einen Laserstrahl zu erzeugen, mit dem die
Materialbahn 10 durchtrennt werden kann.

[0034] Die Bewegung der Schneidorgane 24' relativ
zur Materialbahn 10 erfolgt mittels der Transporteinrich-
tung 36', die z.B. so ausgebildet sein kann, wie es vor-
stehend in Verbindung mit Fig. 1 und Fig. 2 beschrieben
wurde.

[0035] In Fig. 4 ist ein zylinderférmiger Tambour 12
in einem Langsschnitt dargestellt. Die strichpunktierte
Linie ist die Langsachse 13 des Tambours 12. Durch
Aufwickeln eines neuen Bahnanfangs ist der Tambour
12 mit erhéhten Randbereichen 15 und somit mit einer
negativen Bombierung versehen worden. Mittels einer
geeigneten Vorrichtung, wie sie beispielsweise vorste-
hend anhand von Fig. 1 und Fig. 2 oder von Fig. 3
beschrieben wurde, ist die Materialbahn zunachst von
den Bahnréandern her derart weit eingeschnitten wor-
den, dal vergleichsweise breite Randstreifen entstan-
den sind. Durch geeignete Mittel wie beispielsweise
Anblasvorrichtungen, mit denen die den neuen Bahnan-
fang bildenden freien Enden der Randstreifen an den
Tambour 12 geblasen werden kdénnen, sind die Rand-
streifen und somit der neue Bahnanfang auf den Tam-
bour 12 aufgewickelt worden. Durch allmahliches
Bewegen der Schneidorgane wieder zuriick in Richtung
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des jeweiligen Bahnrandes hat die Breite der aufgewik-
kelten Randstreifen abgenommen. Auf diese Weise
sind die in Fig. 4 erkennbaren erhéhten Randbereiche
15 entstanden, deren Breite jeweils mit zunehmendem
Abstand von der Langsachse 13 abnimmt. Die einzel-
nen Materiallagen 17 der erhéhten Randbereiche 15
sind in Fig. 4 durch zur Langsachse 13 parallele Linien
angedeutet.

[0036] Eine Mdglichkeit zur Bewegung der
Schneidorgane derart, dal} eine negative Bombierung
entsprechend Fig. 4 entsteht, wird beispielhaft nachste-
hend in Verbindung mit Fig. 7 beschrieben.

[0037] In der Vorrichtung gemaR Fig. 5 und Fig. 6
sind als Schneidorgane 24" wiederum Messer vorgese-
hen, wobei jedem Messer 24" eine Transporteinrichtung
36" zugeordnet ist. Jede Transporteinrichtung 36" kann
grundsétzlich in Form einer beliebigen Anordnung - z.B.
wie vorstehend beschrieben - vorgesehen sein, mit der
es moglich ist, das Messer 24" mit einer definierten
Geschwindigkeit relativ zur Materialbahn 10 zu bewe-
gen. Auch die Vorrichtung von Fig. 5 ist mit einer nicht
dargestellten Anordnung zur Ermittlung des Querprofils
der Materialbahn 10 und zur Ansteuerung der
Transporteinrichtungen 36" in Abhé&ngigkeit von dem
ermittelten Querprofil versehen, die z.B. entsprechend
der in Verbindung mit Fig. 1 beschriebenen Anordnung
ausgebildet sein kann.

[0038] In Fig. 6, die eine Ansicht der Vorrichtung
von Fig. 5 in Richtung des Pfeils VI zeigt, sind die bei-
den Messer 24" zu erkennen, die von den Bahnréndern
her jeweils in Pfeilrichtung A aufeinander zu bewegt
werden. Durch die Bewegung der Messer 24" senkrecht
zur Bahnlaufrichtung B weist der neue Bahnanfang
10"a, der auf den neuen Tambour 12 aufgewickelt wird,
schrége Schnittlinien 46" auf.

[0039] Durch die beiden strichpunktierten, parallel
zur Bahnlaufrichtung B verlaufenden Linien ist in Fig. 6
angedeutet, dal® die Anordnung nicht Uber die volle
Breite dargestellt ist, d.h. die beiden den neuen Bahn-
anfang 10"a bildenden Randstreifen sich nicht bis in
den Mittenbereich der Materialbahn 10 und somit des
Tambours 12 erstrecken missen.

[0040] In der in Fig. 5 und Fig. 6 dargestellten Aus-
fihrungsform sind die Transporteinrichtungen 36"
jeweils mit einer Zylinder-Kolben-Einheit 28 zum Bewe-
gen des jeweiligen Messers 24" versehen, wie sie bei-
spielsweise bei der Beschreibung der Ausfiihrungsform
von Fig. 1 und Fig. 2 erwahnt wurde.

[0041] Fir alle beschriebenen Ausfiihrungsformen
gilt, dal® durch das Vorsehen der MeReinrichtung 52
und der Steuereinrichtung 54 zum Steuern der Bewe-
gung der Schneidorgane 24, 24', 24" immer dann, wenn
mit dem Aufwickeln der Materialbahn 10 auf einen
neuen Tambour 12 begonnen werden soll, die auf die-
sem neuen Tambour zu bildende Bombierung gezielt in
Abhangigkeit von dem momentanen Querprofilzustand
der Materialbahn 10 erfolgen kann. Auf Verédnderungen
im Querprofil der Materialbahn 10, also auf Veranderun-
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gen in der Dickenverteilung quer zur Bahnlaufrichtung
B, kann erfindungsgemaf folglich sofort durch entspre-
chende Einstellung der Bombierung auf dem nachsten
Tambour 12 reagiert werden. Folglich kénnen wéhrend
des Produktionsvorgangs durch Verandern der Bombie-
rung Veranderungen im Dickenprofil der Materialbahn
10 berucksichtigt werden. Eine derartige On-line-Reak-
tion auf Querprofilanderungen sorgt fir eine Optimie-
rung des Aufwickelprozesses und verbessert die
Qualitat der aufgewickelten Materialbahn.

[0042] Fig. 7 zeigt in einer schematischen Darstel-
lung eine Méglichkeit zum Durchtrennen einer in Bahn-
laufrichtung B laufenden Materialbahn 10. Wie die
beiden jeweils durch eine gestrichelte Linie angedeute-
ten Schnittlinien 46 zeigen, werden die nicht dargestell-
ten  Schneidorgane  zum  Durchtrennen  der
Materialbahn 10 mit der gleichen Geschwindigkeit,
jedoch in entgegengesetzten Richtungen relativ zur
Materialbahn 10 bewegt.

[0043] Die Schneidorgane werden zunachst ausge-
hend von den Bahnrandern mit vergleichsweise hoher
Geschwindigkeit senkrecht zur Bahnlaufrichtung B in
Richtung der Bahnmitte bewegt, wobei das Einschnei-
den der Materialbahn 10 jeweils an einem Randpunkt a
beginnt. Durch die Uberlagerung der Bahnbewegung
und der Bewegungen der Schneidorgane entstehen
schréag zur Bahnlaufrichtung B verlaufende Schnittli-
nien, bis jeweils ein Punkt b erreicht ist.

[0044] Ausgehend von den Punkten b wird die
Bewegungsrichtung der Schneidorgane nunmehr
umgekehrt, und die Schneidorgane werden mit kleine-
rer Geschwindigkeit als zuvor wieder in Richtung der
Bahnrander bewegt, bis jeweils ein Punkt c erreicht ist.
Auf diese Weise entstehen allmahlich schmaler wer-
dende Rand streifen, die den neuen Bahnanfang 10a
der Materialbahn 10 bilden.

[0045] An den Punkten ¢ wird die Geschwindigkeit
der Schneidorgane wieder erhdht und die Bewegungs-
richtung erneut umgekehrt. Die Schneidorgane werden
somit wieder aufeinander zu bewegt, bis sich die
Schnittlinien 46 an einem Punkt d schneiden und die
Materialbahn 10 vollstandig durchtrennt ist. Die Darstel-
lung von Fig. 7 ist insofern idealisiert, als in der Praxis
die Schneidorgane geringfligig in Bahnlaufrichtung B
versetzt angeordnet sind, damit sie sich nicht gegensei-
tig behindern, wenn die Materialbahn 10 vollstédndig
durchtrennt wird.

[0046] Schraffiert dargestellt ist in Fig. 7 derjenige
Teil der Materialbahn 10, der auf den neuen Tambour
aufgewickelt wird. Folglich werden zunachst die beiden
den neuen Bahnanfang 10a bildenden Randstreifen
aufgewickelt, deren Breite kontinuierlich abnimmt. Auf
diese Weise kann mit der aufzuwickelnden Material-
bahn 10 selbst eine negative Bombierung des Tam-
bours erzielt werden, wie sie beispielsweise in Fig. 4
gezeigt ist. Die nach der vollstdndigen Durchtrennung
am Punkt d Uber ihre volle Breite auf den Tambour auf-
gewickelte Materialbahn 10 wird dann folglich auf einen
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bombierten Tambour aufgewickelt, wodurch die ein-
gangs erwadhnten stérenden Relativbewegungen ein-
zelner aufgewickelter Materiallagen wirksam verhindert
werden kénnen.

[0047] In Abhéngigkeit von den jeweiligen Gege-
benheiten kann durch entsprechende Steuerung der
Bewegung der Schneidorgane grundsatzlich jede belie-
bige Bombierung des Tambours durch die Materialbahn
10 selbst eingestellt werden.

[0048] Grundsétzlich ist es erfindungsgemal auch
maoglich, die Schneidorgane jeweils innerhalb der Mate-
rialbahn anzusetzen. Beispielsweise kdnnen die
Schneidorgane im Mittenbereich der Materialbahn
angesetzt und zunadchst mit vergleichsweise grofier
Geschwindigkeit in Richtung der Bahnrander bewegt
werden, woraufhin die Schneidorgane dann mit ver-
gleichsweise geringer Geschwindigkeit wieder in Rich-
tung der Bahnmitte und somit aufeinander zu bewegt
werden. Auf diese Weise wird als neuer Bahnanfang ein
Mittelstreifen mit kontinuierlich abnehmender Breite
geschaffen. Durch Aufwickeln dieses Mittelstreifens auf
den Tambour wird dieser folglich mit einer positiven
Bombierung versehen, auf welche nach Durchtrennen
der Materialbahn 10 diese Uber ihre volle Breite aufge-
wickelt wird.

[0049] Fig. 8 zeigt in einer schematischen Darstel-
lung eine weitere Mdglichkeit zum Durchtrennen einer
in Bahnlaufrichtung B laufenden Materialbahn 10. Bei
dieser Mdglichkeit handelt es sich um eine bevorzugte
Vorgehensweise. Im Unterschied zu der vorstehend
beschriebenen Vorgehensweise wird nunmehr ausge-
hend von den Punkten b die Bewegungsrichtung der
Schneidorgane nicht umgekehrt, sondern die Schneid-
organe werden nach wie vor aufeinander zu in Richtung
der Bahnmitte bewegt, wobei diese Bewegung jedoch
wiederum mit einer kleineren Geschwindigkeit als wah-
rend der Bewegung von den Punkten a zu den Punkten
b erfolgt. Die Schneidorgane werden so lange aufeinan-
der zu bewegt, bis jeweils ein Punkt c erreicht ist. Auf
diese Weise entstehen allmahlich breiter werdende
Randstreifen, die den neuen Bahnanfang 10a der Mate-
rialbahn 10 bilden.

[0050] An den Punkten c¢ wird wiederum die
Geschwindigkeit der Schneidorgane erhoht. Die
Schneidorgane werden mit dieser erhdhten Geschwin-
digkeit aufeinander zu bewegt, bis sich die Schnittlinien
46 an einem Punkt d schneiden und die Materialbahn
10 vollstandig durchtrennt ist. Auch die Darstellung von
Fig. 8 ist insoweit idealisiert, als in der Praxis die
Schneidorgane geringfiigig in Bahnlaufrichtung B ver-
setzt angeordnet sind, damit sie sich nicht gegenseitig
behindern, wenn die Materialbahn 10 vollstédndig durch-
trennt wird.

[0051] Der in Fig. 8 schraffiert dargestellte Teil der
Materialbahn 10 ist derjenige Teil, der auf den neuen
Tambour aufgewickelt wird. Es werden also zunachst
die beiden den neuen Bahnanfang 10a bildenden
Randstreifen aufgewickelt, deren Breite kontinuierlich
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zunimmt. Auf diese Weise kann mit der aufzuwickeln-
den Materialbahn 10 selbst eine negative Bombierung
des Tambours erzielt werden, wie sie beispielsweise in
Fig. 9 dargestellt ist.

[0052] Aus der Darstellung von Fig. 9 ist zu erken-
nen, dal aufgrund der kontinuierlich zunehmenden
Breite der den neuen Bahnanfang bildenden Randstrei-
fen der Materialbahn 10 die Breite der auf den Tambour
12 aufgewickelten Randstreifen radial nach aufien
zunimmt. Jede Materiallage 17 wird somit von einer
Materiallage groRerer Breite bedeckt, so dal® erhohte
Randbereiche 15 entstehen, wie sie in Fig. 9 dargestellt
sind.

[0053] Die radial am weitesten aullen liegende
Materiallage 17 der erhdéhten Randbereiche 15 wird
jeweils von der Uber die volle Breite gehenden Material-
bahn (in Fig. 9 nicht dargestellt) bedeckt, die nach der
vollstandigen Durchtrennung am Punkt d (vgl. Fig. 8)
Uber ihre volle Breite auf den Tambour 12 aufgewickelt
wird. Die Materialbahn wird dann folglich auf einen
bombierten Tambour aufgewickelt, wodurch die ein-
gangs erwahnten stérenden Relativbewegungen ein-
zelner aufgewickelter Materiallagen wirksam verhindert
werden kdnnen.

[0054] Die Fig. 10 bis 12 zeigen Mdglichkeiten fur
die Anordnung von Schneidvorrichtungen, wie sie z.B.
vorstehend anhand der Fig. 1, 2, 3, 5 und 6 beschrieben
wurden, in einer Maschine zur Herstellung der Material-
bahn 10, bei der es sich beispielsweise um eine Papier-
bahn handelt. Die beschriebenen Wickelvorrichtungen
entsprechen dabei zumindest hinsichtlich der prinzipiel-
len Funktionsweise denjenigen Wickelvorrichtungen,
die vorstehend in Verbindung mit den Fig. 1, 2, 3, 5 und
6 erlautert wurden.

[0055] In der Maschine zur Papierherstellung
gemal Fig. 10 wird in einer Wickelvorrichtung eine
Papierbahn 10 Gber eine Wickelwalze 18 einem Wickel-
kern, der im folgenden als alter Wickelkern bezeichnet
wird, zugeflhrt, auf dem in dem Zustand geman Fig. 10
bereits eine Wickelrolle 16 gebildet worden ist. Die
Papierbahn 10 lauft durch einen Spalt 21 zwischen der
Wickelrolle 16 und einer Andrlickwalze 32.

[0056] Die Drehachsen der Wickelwalze 18 und des
alten Wickelkerns liegen in der gleichen horizontalen
Ebene, in der ein den alten Wickelkern tragender Wik-
kelschlitten (nicht dargestellt) in einer Richtung senk-
recht zu den Drehachsen verfahrbar ist.

[0057] Fig. 10 zeigt die Wickelvorrichtung in einem
Zustand, in dem der gewlinschte Enddurchmesser der
Wickelrolle 16 erreicht und der alte Wickelkern aus
einer Wickelposition benachbart der Wickelwalze 18 in
Fig. 10 nach rechts gefahren ist.

[0058] Ein neuer Wickelkern 12, auf den die Papier-
bahn 10 weiter aufgewickelt werden soll, ist gemaR Fig.
10 an die Wickelwalze 18 heran in eine Position gefah-
ren, in der eine die Drehachsen des neuen Wickelkerns
12 und der Wickelwalze 18 senkrecht schneidende
Linie unter einem Winkel o zur Horizontalen verlauft.
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Der neue Wickelkern 12 und die Wickelwalze 18 bilden
dabei einen Spalt 20 fir die Papierbahn 10.

[0059] Eine Schneidvorrichtung, die zwei Messer
124 umfaldt, ist in Bahnlaufrichtung B vor einer der Wik-
kelwalze 18 vorgelagerten Umlenkwalze 154 und somit
vor der Wickelwalze 18 positioniert. Die beiden Messer
124 sind jeweils mit einer Transporteinrichtung 136
gekoppelt, mit der die Messer 124 senkrecht zur Bahn-
laufrichtung B bewegt werden kénnen. Wie durch den
Doppelpfeil in Fig. 10 angedeutet, ist die Schneidvor-
richtung relativ zur Papierbahn 10 bewegbar, so dal} sie
zwischen einer Warte stellung und einer Trennstellung
gemal Fig. 10 zum Schneiden der Papierbahn 10 hin-
und herbewegt werden kann. Die Schneidvorrichtung
kann beispielsweise an einem Trager angebracht sein,
der mittels eines Betatigungsorgans zwischen der War-
testellung und der Trennstellung verfahrbar oder ver-
schwenkbar ist.

[0060] Um mit der in Fig. 10 gezeigten erfindungs-
gemafen Wickelvorrichtung die Papierbahn 10 auf den
neuen Wickelkern 12 aufzuwickeln, wird zunachst der
Zustand gemaR Fig. 10 hergestellt. Dazu wird der neue
Wickelkern 12 zwischen die Wickelwalze 18 und den
von der Wickelwalze 18 weggefahrenen, die Wickelrolle
16 tragenden alten Wickelkern gebracht.

[0061] Gleichzeitig oder im Anschlul® daran wird die
Schneidvorrichtung in die Trennstellung gemaR Fig. 10
gebracht, wobei sich die Messer 124 in einer Stellung
befinden, in der sie sich noch nicht mit der Papierbahn
10 in Eingriff befinden.

[0062] Anschlieend wird die Papierbahn 10 mittels
der Schneidvorrichtung durchtrennt und der dadurch
entstehende neue Bahnanfang auf den neuen Wickel-
kern 12 aufgewickelt.

[0063] Die Ausfuhrungsform von Fig. 11 unterschei-
det sich von derjenigen der Fig. 10 dadurch, daf’ mit der
Schneidvorrichtung die Papierbahn 10 in einem Bereich
durchtrennt wird, in dem die Papierbahn 10 die Wickel-
walze 18 berlhrt. Das Schneiden der Papierbahn 10
erfolgt somit auf der Wikkelwalze 18 vor dem Spalt 20,
der von der Wickelwalze 18 und dem neuen Tambour
bzw. Wickelkern 12 gebildet wird. Durch den Doppel-
pfeil in Fig. 11 ist angedeutet, da® die Schneidvorrich-
tung an die Wickelwalze 18 heran und von der
Wickelwalze 18 weg bewegbar ist. Die Schneidvorrich-
tung ist in Fig. 11 in einer Trennstellung dargestellt, in
der sie die Papierbahn 10 durchtrennen kann und von
der aus sie in eine Wartestellung z.B. gefahren oder
geschwenkt werden kann.

[0064] Die Ausflihrungsform von Fig. 12 unterschei-
det sich von derjenigen der Fig. 10 und 11 dadurch, daf3
die Papierbahn 10 in Bahnlaufrichtung B vor der Wickel-
walze 18 durch eine Umlenkwalze 356 umgelenkt wird,
deren Drehachse unterhalb der horizontalen Ebene, die
durch die Drehachsen der Wickelwalze 18 und des die
Wickelrolle 16 tragenden alten Wickelkerns festgelegt
wird, angeordnet ist. Die Umlenkwalze 356 ist derart
positioniert, dall die Papierbahn 10 vor dem Auflaufen

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

auf die Wickelwalze 18 etwa in vertikaler Richtung ver-
lauft.

[0065] In der Ausfiihrungsform von Fig. 12 ist in
Bahnlaufrichtung B unmittelbar vor der Umlenkwalze
356 eine Schneidvorrichtung angeordnet, die als
Schneidorgane zwei Disen 26 aufweist, Uber die
jeweils ein Fluidstrahl, insbesondere ein Wasserstrahl,
unter hohem Druck ausgestoflen werden kann, der
jeweils in der Lage ist, die Papierbahn 10 zu durchtren-
nen. Die Dusen 26 sind jeweils so ausgerichtet, daf die
Wasserstrahlen zumindest naherungsweise senkrecht
auf die durch die Papierbahn 10 definierte Ebene auf-
treffen. Grundsatzlich kénnen die Strahlen jedoch auch
schrag auf die Papierbahn 10 gerichtet werden.

[0066] Die Umlenkwalze 356 und die Schneidvor-
richtung kénnen innerhalb der Papierherstellungsma-
schine z.B. in Bodenndhe angeordnet werden.

[0067] Die mit den Disen 26 versehene Schneid-
vorrichtung gemaf Fig. 12 kann - wie die Schneidvor-
richtungen gemafR Fig. 10 und 11 - zwischen einer
Wartestellung und einer Trennstellung verfahrbar oder
verschwenkbar ausgefihrt sein. Diese Bewegbarkeit
der Schneidvorrichtung ist jedoch nicht unbedingt erfor-
derlich, da durch Unterbrechen der Fluid- bzw. \Wasser-
zufuhr zu den Disen 26 der Schneidbetrieb
unterbrochen werden kann.

[0068] In den Ausfiihrungsbeispielen gemafR Fig.
10 und Fig. 12 kann die Papierbahn 10 mit den
Schneidvorrichtungen jeweils im Bereich eines freien
Laufweges durchtrennt werden. Grundsétzlich ist es
erfindungsgeman auch méglich, die Schneidvorrichtun-
gen derart zu positionieren, dall die Papierbahn 10 in
einem Bereich durchtrennt wird, in dem die Papierbahn
10 eine der Wickelwalze 18 vorgelagerte Walze berlhrt,
z.B. eine der Walzen 153, 154 und 155 bzw. 356, 357
und 358.

[0069] Wie bereits im Einleitungsteil erwéhnt, kann
erfindungsgeman die Bombierung des neuen Tambours
auch durch Bekleben, Bewickeln und/oder Bearbeiten
des Tambours zu einem Zeitpunkt erfolgen, bevor mit
dem Aufwickeln der Materialbahn begonnen wird.

Bezugszeichenliste

[0070]

10 Materialbahn

10a, 10"a neuer Bahnanfang

12 neuer Wickelkern

13 Langsachse

15 erhdhter Randbereich
16 Wickelrolle

17 Materiallage

18 Walze

20 Spalt

21 Spalt

24, 24' 24" Schneidorgan

28 Zylinder-Kolben-Einheit
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32 Andriickwalze

34 Betatigungsorgan

36, 36', 36" Transporteinrichtung

38 Trager

46, 46" Schnittlinie

52 MelReinrichtung

53 Leitung

54 Steuereinrichtung

55 Versorgungsleitung

56, 56' Steuereinheit

58, 58' Steuerleitung

62 Versorgungsleitung

124, 224 Messer

26 Duse

136, 236 Transporteinrichtung

153, 154,155  Walze

253, 254,255 Walze

356, 357,358 Walze

A Laufrichtung des Messers
B Laufrichtung der Materialbahn
Patentanspriiche

1. Verfahren zum Aufwickeln einer laufenden Material-

bahn (10), insbesondere einer Papier- oder Karton-
bahn, auf zumindest einen Wickelkern (12),
bevorzugt einen Tambour, bei dem der Wickelkern
(12) mit einer Bombierung versehen und die Mate-
rialbahn (10) auf den bombierten Wickelkern (12)
aufgewickelt wird.

Verfahren nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet, dall die Bombierung
durch die aufzuwickelnde Materialbahn (10) gebil-
det wird.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2,

dadurch gekennzeichnet, daf die vor dem Aufwik-
keln an dem Wikkelkern (12) vorbeilaufende Mate-
rialbahn (10) derart durchtrennt wird, dal die
Bombierung durch den neuen Bahnanfang (10a,
10"a) der aufzuwickelnden Materialbahn (10) gebil-
det wird.

Verfahren nach zumindest einem der vorhergehen-
den Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet, dall die Materialbahn
(10) mit wenigstens zwei Schneidorganen (24, 24,
24", 124, 224, 26) durchtrennt wird, die bevorzugt in
einer zur Materialbahn (10) etwa parallelen Ebene
relativ zur Materialbahn (10) bewegt werden.

Verfahren nach Anspruch 4,

dadurch gekennzeichnet, dall die Schneidorgane
(24, 24', 24", 124, 224, 26) etwa senkrecht zur
Bahnlaufrichtung (B) bewegt werden.

Verfahren nach Anspruch 4 oder 5,
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10.

1.

12.

13.

14,

15.

16

dadurch gekennzeichnet, dal die Schneidorgane
(24, 24', 24", 124, 224, 26) etwa mit gleicher
Geschwindigkeit bewegt werden.

Verfahren nach zumindest einem der Anspriiche 3
bis 6,

dadurch gekennzeichnet, dall die Materialbahn
(10) derart durchtrennt wird, dal der Wickelkern
(12) zuerst an den Randbereichen bewickelt wird.

Verfahren nach zumindest einem der Anspriiche 4
bis 7,

dadurch gekennzeichnet, dal® mit den Schneidor-
ganen (24, 24', 24", 124, 224, 26) die Materialbahn
(10) ausgehend von den Bahnrandern eingeschnit-
ten wird.

Verfahren nach zumindest einem der Anspriiche 3
bis 6,

dadurch gekennzeichnet, dal die Materialbahn
(10) derart durchtrennt wird, dal der Wickelkern
(12) zuerst im Mittenbereich bewickelt wird.

Verfahren nach zumindest einem der Anspriiche 4
bis 9,

dadurch gekennzeichnet, dafl die Schneidorgane
(24, 24', 24", 124, 224, 26) innerhalb der Material-
bahn (10), insbesondere im Mittenbereich, ange-
setzt werden.

Verfahren nach zumindest einem der vorhergehen-
den Anspriche,

dadurch gekennzeichnet, dal® das Querprofil der
Materialbahn (10) ermittelt und die Bombierung in
Abhangigkeit von dem ermittelten Querprofil gebil-
det wird.

Verfahren nach Anspruch 11,

dadurch gekennzeichnet, daf} eine Durchtrennung
der Materialbahn (10), insbesondere eine Bewe-
gung von Schneidorganen (24, 24', 24", 124, 224,
26), in Abhangigkeit von dem ermittelten Querprofil
vorgenommen wird.

Verfahren nach Anspruch 11 oder 12,

dadurch gekennzeichnet, dafl das Querprofil an der
laufenden Materialbahn (10) und insbesondere in
Bahnlaufrichtung (B) vor dem Wickelkern (12)
ermittelt wird.

Verfahren nach zumindest einem der vorhergehen-
den Anspriche,

dadurch gekennzeichnet, dafl die Bombierung
durch Aufbringen von Material auf den Wickelkern
(12), insbesondere durch Bekleben des Wickel-
kerns (12), gebildet wird.

Verfahren nach zumindest einem der vorhergehen-



16.

17.

18.

19.

20.

21.

22.

23.

24,

17

den Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet, dal die Bombierung
durch Materialbearbeitung des Wickelkerns (12),
insbesondere durch Schleifen, gebildet wird.

Verfahren nach zumindest einem der vorhergehen-
den Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet, daR die Bombierung
durch Bearbeitung eines Bezugs oder eines Man-
tels des Wickelkerns (12) gebildet wird.

Verfahren nach zumindest einem der vorhergehen-
den Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet, dal der Wickelkern (12)
zur Bildung der Bombierung an einer separaten
Wickelvorrichtung mit Material bewickelt wird, ins-
besondere mit Papier- und/oder Kartonmaterial.

Verfahren nach Anspruch 17,
dadurch gekennzeichnet, dal das Material spiral-
férmig auf den Wickelkern (12) gewickelt wird.

Verfahren nach Anspruch 17 oder 18,

dadurch gekennzeichnet, daf} die Materialwicklung
in Abhangigkeit von einem zuvor ermittelten Quer-
profil gebildet wird.

Verfahren nach zumindest einem der Anspriiche 3
bis 19,

dadurch gekennzeichnet, dal die Materialbahn
(10) in dem Bereich zwischen einem Spalt (20), der
von dem Wickelkern (12) und einer Wickelwalze
(18) gebildet wird, und einer auf einem vorherigen
alten Wickelkern gebildeten Wickelrolle (16) durch-
trennt wird.

Verfahren nach zumindest einem der Anspriiche 3
bis 19,

dadurch gekennzeichnet, dall die Materialbahn
(10) vor einem Spalt (20), der von dem Wickelkern
(12) und einer Wickelwalze (18) gebildet wird,
durchtrennt wird.

Verfahren nach Anspruch 21,

dadurch gekennzeichnet, dal die Materialbahn
(10) in einem die Wickelwalze (18) beriihrenden
Bereich durchtrennt wird.

Verfahren nach Anspruch 21,

dadurch gekennzeichnet, dal die Materialbahn
(10) vor der Wickelwalze (18), insbesondere im
Bereich eines freien Laufweges, durchtrennt wird.

Verwendung einer Wickelvorrichtung, mit der eine
laufende Materialbahn (10), insbesondere eine
Papier- oder Kartonbahn, auf zumindest einen Wik-
kelkern (12), bevorzugt einen Tambour, aufwickel-
bar ist, zur Bildung einer Bombierung auf dem
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25.

18

Wickelkern (12).

Verwendung einer Schneidvorrichtung, mit der eine
laufende Materialbahn (10), insbesondere eine
Papier- oder Kartonbahn, die auf zumindest einen
Wickelkern (12), bevorzugt einen Tambour, aufzu-
wickeln ist, durchtrennbar ist, zur Bildung einer
Bombierung auf dem Wickelkern (12).
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