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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Auf-
wickeln einer Materialbahn zu einer Rolle, die an einer
Kontaktwalze anliegt und zumindest Gber einen Teil des
Wickelvorganges von einer Belastungswalze an die
Kontaktwalze angedriickt wird, bei der die Materialbahn
bei Erreichen eines vorbestimmten Rollendurchmes-
sers durchtrennt wird, und das Ende der Materialbahn
auf der Rolle und der Anfang der Materialbahn auf einer
neuen Wickelhllse festgeklebt wird. Ferner betrifft die
Erfindung eine Wickelvorrichtung zum Aufwickeln einer
Materialbahn zu einer Rolle mit mindestens einer Kon-
taktwalze, einer Belastungswalze, die an einer in Bezug
auf die Kontaktwalze verlagerbaren Traverse angeord-
net ist und einem Klebemittelspender, der an der Tra-
verse angeordnet ist.

[0002] Ein derartiges Verfahren und eine derartige
Vorrichtung sind aus US 3 918 654 A bekannt. Eine Ma-
terialbahn wird zu einer Wickelrolle aufgewickelt, die
beim Wickeln in einem Wickelbett liegt, das durch zwei
Tragwalzen gebildet ist. Wenn die Wickelrolle fertig ist,
wird sie aus dem Wickelbett ausgestoRen. Die Materi-
albahn wird dann zwischen den beiden Tragwalzen ge-
spannt. Eine Wikkelhiilse wird auf die Materialbahn auf-
gelegtund durch eine Andruckrolle gehalten. Auf beiden
Seiten der Andruckrolle sind Klebemittelspender vorge-
sehen, die jeweils einen Klebemittelstreifen auf die Ma-
terialbahn auftragen. Wenn die Materialbahn dann
durchtrennt wird, wird das Ende der Materialbahn an der
Wickelrolle angeklebt und der Anfang der neuen Mate-
rialbahn an der Wikkelhiilse.

[0003] US 4 572 451 A zeigt ein Verfahren und eine
Vorrichtung zum Aufwickeln einer Materialbahn zu einer
Wickelrolle, die beim Wickeln in einem Wickelbett liegt,
das durch zwei Tragwalzen gebildet ist. Unterhalb des
Wickelbetts ist ein Klebemittelspender vorgesehen, der
ein Klebemittel auf die Unterseite der Bahn auftragt. Die
Bahn lauft hierbei durch das Wickelbett hindurch auf die
Wickelrolle auf.

[0004] Die Erfindung wird im folgenden anhand einer
Papierbahn als Beispiel fiir eine Materialbahn beschrie-
ben. Sie ist aber nicht darauf beschrankt, sondern kann
auch bei anderen Materialbahnen verwendet werden,
die auf dhnliche Weise wie eine Papierbahn aufgewik-
kelt werden missen. Papierbahnen werden in einem
der letzten Herstellungsschritte zu Rollen aufgewickelt,
die transportiert und gehandhabt werden kénnen. Der-
artige Rollen haben dann beispielsweise eine Breite
zwischen 0,3 und 3,8 m und ein Durchmesser im Be-
reich von etwa 0,8 bis 2,5 m. Gegebenenfalls ist zur Er-
zeugung der richtigen Bahnbreite noch ein Langs-
schneidevorgang erforderlich, der Ublicherweise in ei-
nem sogenannten Rollenschneider durchgefiihrt wird.
[0005] Wahrend die Papiermaschine die Papierbahn
praktisch endlos produziert, ist die Aufnahmefahigkeit
einer Rolle begrenzt. Es ist daher von Zeit zu Zeit not-
wendig, einen Rollenwechsel vorzunehmen, d.h. die
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Rolle nach Erreichen eines vorbestimmten Durchmes-
sers aus der Wikkelvorrichtung zu entfernen und eine
neue Rolle zu beginnen. Damit die fertige Rolle sich
nicht abwickelt, wird das Ende der Papierbahn auf dem
Umfang der Rolle festgeklebt. In ahnlicher Weise wird
der Anfang der Papierbahn auf der neuen Wickelhiilse
festgeklebt, damit man durch Drehen der Wickelhilse
die Papierbahn aufziehen kann und nachfolgend die
Rolle weiterwickeln kann. Insbesondere zu Beginn ei-
nes Wickelvorgangs verwendet man vielfach eine soge-
nannte Belastungswalze, die die Wickelhllse und die
sich bildende Rolle gegen die Kontaktwalze drickt, um
vor allem zu Beginn des Wickelvorganges eine mog-
lichst grolRe Wickelharte zu erzeugen. Die Wickelharte
soll dann im Verlauf des Wickelvorganges abnehmen,
so daR ab einem vorbestimmten Rollendurchmesser ei-
ne Belastung mit der Belastungswalze nicht mehr nétig
ist.

[0006] Ein begrenzender Faktor bei der Auslastung
der Wickelvorrichtungen ist die Zeit, die man zum Rol-
lenwechseln bendtigt. Diese Stillstandszeiten kénnen
durchaus 30 bis 40 % der Wickelzeiten ausmachen.
[0007] Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrun-
de, den Rollenwechsel zu vereinfachen.

[0008] Diese Aufgabe wird bei einem Verfahren der
eingangs genannten Art dadurch geldst, daR ein Kleb-
stoffstreifen in einem Bereich in der Nachbarschaft der
Belastungswalze auf die Rolle aufgebracht wird, die
Rolle weitergedreht und danach ausgestoRen wird, eine
neue Wickelhllse eingelegt wird und die Belastungs-
walze auf die Wickelhiilse abgesenkt wird, wobei ein
Klebstoffstreifen auf die Wickelhllse in einem Bereich
in der Nachbarschaft der Belastungswalze aufgebracht
wird.

[0009] Diese Vorgehensweise hat eine Reihe von
Vorteilen. Der zum Auftragen des Klebstoffstreifens be-
nétigte Klebemittelspender kann in der Nahe der Bela-
stungswalze bereitgehalten werden, er stért also den
Wickelvorgang nicht, ist aber beim Aufbringen des Kleb-
stoffstreifens bereits an der richtigen Stelle. Man bend-
tigt also keine zusatzliche Zeit, in der der Klebemit-
telspender an die richtige Position verbracht wird. Die
Belastungswalze befindet sich in der Regel auf der der
Kontaktwalze gegenuberliegenden Seite der Rolle.
Dementsprechend ist der aufgebrachte Klebstoffstrei-
fen in der Zeit, in der sich die Rolle etwa ein halbes Mal
dreht, dem Luftsauerstoff ausgesetzt, was in vielen Fal-
len zu einer Verstarkung der Klebrigkeit des Klebstoff-
streifens fihrt. Wenn dann der Klebstoffstreifen in dem
Nip zwischen Rolle und Kontaktwalze von innen an die
aulerste Lage der Materialbahn gedriickt wird, erhalt
man mit hoher Zuverlassigkeit ein gutes Klebeergebnis
fur die Endblattverklebung. Bei der Endblattverklebung
ist dies besonders wichtig, weil diese Klebestelle zumin-
dest solange, bis eine Umfangsverpackung aufgebracht
worden ist, der einzige "Halt" ist, denn die Materialbahn
an der Rolle hat. Die Belastungswalze muf} ohnehin auf
die Kontaktwalze zugefahren werden, um beim nachfol-
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genden Beginnen des Wickelvorganges die Wickelhil-
se gegen die Kontaktwalze zu driicken. Da der Klebe-
mittelspender hier mitbewegt wird, bendétigt man keine
zuséatzliche Zeit, um auch die Wickelhlilse mit Klebstoff
zu versorgen, d.h. den Klebemittelspender in die richti-
ge Position zu bringen. Hier steht dann zwar eine kir-
zere Zeit zur Verfiigung, um die Klebekraft des Kleb-
stoffs zu steigern. Dies ist bei der Anfangsverklebung
aber auch weniger kritisch, weil die Materialbahn nach
einigen Umdrehungen auch durch den eigenen Bahn-
zug zuverlassig an der Wickelhiilse festgehalten wird.
[0010] Hierbei ist bevorzugt, dal der Klebstoff immer
aufder gleichen Seite der Belastungswalze aufgebracht
wird und zwar auf der Seite, auf der die Materialbahn
auf die Rolle auflauft. Damit kommt der Klebstoff nicht
mit der Belastungswalze in Kontakt, sondern die Bela-
stungswalze lauft immer auf einem Umfangsabschnitt
der Rolle bzw. der Wickelhllse, der frei von Klebstoff ist
bzw. in der der Klebstoff von der Materialbahn abge-
deckt ist.

[0011] Vorzugsweise wird der Klebstoff tber die ge-
samte Lange der Rolle gleichzeitig aufgebracht. Man
bendtigt also keine Zeit, um einen Klebemittelspender
Uber die Rolle traversieren zu lassen. Daruber hinaus
hat diese Ausgestaltung den Vorteil, dal der Klebstoff-
streifen Uber die gesamte axiale Lange der Rolle im we-
sentlich eine gleichmaRige Klebekraft hat. Dies ergibt
eine bessere Wickelqualitat bzw. eine verbesserte Halt-
barkeit des Materialbahnendes auf dem Umfang der
Rolle.

[0012] Auch ist bevorzugt, dal® der Klebstoff aufge-
spriht wird. Mit dem Aufspriihen erhélt man besonders
schnell eine hohe Anfangs-Klebekraft, was insbesonde-
re beim Herstellen der Endblattverklebung wiinschens-
wert ist. Darlber hinaus kann der Klebemittelverbrauch
hier klein gehalten werden.

[0013] Die Aufgabe wird bei einer Wickelvorrichtung
der eingangs genannten Art dadurch gel6st, dal® der
Klebemittelspender auf einen Bereich in der Nachbar-
schaft eines Auflagenips der Belastungswalze wirkt.
[0014] Wie oben im Zusammenhang mit dem Verfah-
ren erlautert, ist der Klebemittelspender damit so ange-
ordnet, da} er einerseits beim Wickeln nicht stort, an-
dererseits zum Aufbringen des Klebstoffstreifens immer
an der richtigen Position ist. Er wird mit der Bewegung
der Belastungswalze, die zum Anpassen der Situation
an sich beim Rollenwechsel verdandernde Durchmesser
ohnehin notwendig ist, automatisch nachgefiihrt, so dal
weder zusétzliche Zeit noch zusatzliche Steuermittel er-
forderlich sind, etwa zusatzliche Antriebe und deren
Steuerung, so dal} der Rollenwechsel auch kostengiin-
stig durchgefiihrt werden kann. Man hat die Méglichkeit,
sowohl den Umfang der Rolle, die ihren grof3ten Durch-
messer erreicht hat, zu beaufschlagen, als auch eine
Wikkelhulse mit wesentlichem kleineren Durchmesser.
Zwar wird der Klebstoff nicht unmittelbar zwischen der
Belastungswalze und der Rolle bzw. der Wickelhilse
aufgetragen werden, weil in diesem Fall die Gefahr be-
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steht, dal} die Belastungswalze verschmutzt wird. Man
wird den Klebstoffauftrag aber relativ dicht an den Be-
reich anschlielen kénnen, in dem die Belastungswalze
auf der Rolle bzw. der Wickelhilse aufliegt.

[0015] Vorzugsweise lauft die Materialbahn UGber die
Kontaktwalze zu und der Klebemittelspender ist auf der
Seite der Belastungswalze angeordnet, von der die Ma-
terialbahn auf die Rolle zu lauft. Damit ist der Klebemit-
telspender immer so angeordnet, dal} die Belastungs-
walze auf den Umfang der Rolle bzw. der Wickelhilse
aufgesetzt werden kann, ohne daR die Gefahr besteht,
dall der Klebstoff selbst mit der Belastungswalze in
Kontakt kommt. Dennoch steht eine ausreichende Zeit
zur Verfiigung, in der der auf den Umfang der Rolle auf-
gebrachte Klebstoff seine Klebefahigkeit steigern kann,
um eine besonders gute Anfangs-Klebekraft zu erzie-
len.

[0016] Vorzugsweise weist der Klebemittelspender
die gleiche Breite wie die Traverse auf. Damit ist es mog-
lich, die gesamte axiale Lange einer Rolle gleichzeitig
mit Klebstoff zu versehen, so dal} sich die Klebekraft
Uber die axiale Lange der Rolle gleichmafig ausbilden
kann. Dies verbessert die Qualitdt insbesondere der
Endblattverklebung.

[0017] Vorzugsweise ist der Klebemittelspender als
Klebemittelspriheinrichtung ausgebildet. Wenn der
Klebstoff oder das Klebemittel auf die Rolle aufgespriiht
wird, dann entfaltet er in der Regel relativ schnell die
hohe Anfangsklebekraft, moglicherweise deswegen,
weil er intensiv mit dem Luftsauerstoff in Verbindung
kommt. Das Aufspriihen laRt sich leicht steuern. Man
kann mit einem Spriihvorgang auch eine gewisse Breite
beaufschlagen, so dalk insgesamt die Klebeflache leich-
ter an die Klebeerfordernisse angepalfit werden kann.
[0018] Die Erfindung wird im folgenden anhand eines
bevorzugten Ausfiihrungsbeispiels in Verbindung mit
der Zeichnung naher beschrieben. Hierin zeigen:

Fig. 1  einen Klebstoffauftrag bei einer fertigen Rolle
und

Fig. 2  den Klebstoffauftrag auf einer Wickelhilse.

[0019] Fig. 1 zeigt eine Wickelrolle 1, die in einem

Wickelbett 4 ruht, das durch zwei Tragwalzen 2, 3 ge-
bildet ist. Durch Antrieb der Tragwalze 2 in Richtung ei-
nes Pfeiles 5 wird die Wickelrolle 1 in Richtung eines
Pfeiles 6 angetrieben. Auch die Tragwalze 3 kann an-
getrieben sein. Anstelle des dargestellten Tragwalzen-
wicklers kann auch ein sogenannter Stiitzwalzen- oder
Kontaktwalzenwickler verwendet werden, bei dem die
Rolle 1 zentrisch gehalten wird und unter einem vorbe-
stimmten und gegebenenfalls einstellbaren Druck an ei-
ner Kontaktwalze anliegt.

[0020] Eine Materialbahn 7, die auf der Wickelrolle
aufgewikkelt wird, umschlingt die Tragwalze 2 von oben,
bevor sie durch einen Nip 8 zwischen der Rolle 1 und
der Tragwalze 2 lauft und dann auf die Rolle 1 gezogen
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wird. Diese Seite der Rolle 1, d.h. die Halfte auf der in
Fig. 1 linken Seite einer vertikalen Ebene durch die Ach-
se der Rolle 1 wird im folgenden als "Einlaufseite" be-
zeichnet.

[0021] Vertikal oberhalb des Wickelbetts 4 ist eine Be-
lastungswalze 9 an einer Traverse 10 angeordnet, die
mit nicht ndher dargestellten, aber an sich bekannten
Mitteln in Richtung des Doppelpfeiles 11 bewegt werden
kann, also auf das Wickelbett 4 abgesenkt oder, mit zu-
nehmendem Rollendurchmesser der Rolle 1, vom Wik-
kelbett nach oben abgehoben werden kann. Die Bela-
stungswalze 9 dient vor allem zu Beginn eines Wickel-
vorgangs dazu, die sich bildende Roll1 1 in das Wickel-
bett 4 hineinzudriicken, um am Anfang des Wickelvor-
ganges eine moglichst groRe Wickelharte zu erzeugen.
Die Belastungswalze 9 kann hierbei in Axialrichtung
mehrfach unterteilt sein, um Gber die Lange der Traver-
se 10 eine moglichst gleichmaRige Abstltzung zu ge-
wahrleisten.

[0022] An der Traverse 10 ist ein Klebemittelspender
12 angeordnet und zwar auf der Einlaufseite. Der Kle-
bemittelspender 12 ist als Klebstoffspriheinrichtung
ausgebildet, die sich Uber die gesamte Lange der Tra-
verse 10 erstreckt. Die Klebstoffspriiheinrichtung 12 ist
daher in der Lage, gleichzeitig tGiber die gesamte Lange
der Rolle 1 Klebstoff in Form einer Leimraupe 13 auf die
Oberflache der Rolle 1 zu spruhen. Hierbei reicht einer
relativ kurzer Drucksto aus. Der Klebemittelspender
12 kann auch in einzelne Zonen unterteilt sein, die ein-
zeln ansteuerbar sind, so dall er an wechselnden Rol-
lenbreiten angepaf’t werden kann.

[0023] Wenn sich die Rolle 1 dann weiter in Richtung
des Pfeiles 6 dreht, kommt die Leimraupe 13 in den Nip
8, so daR die zulaufende Materialbahn 7 auf der Rolle
1 festgelegt wird. In der Zeit, in der sich die Leimraupe
von der dargestellten Auftragsposition in den Nip 8 be-
wegt, ist der Klebstoff dem Luftsauerstoff ausgesetzt.
Zusammen mit der Sprihtechnik beim Auftragen, bei
der auch schon eine relativ gute Verbindung mit dem
Luftsauerstoff erfolgt, kann der Klebstoff 13 eine relativ
gute Anfangsklebekraft entfalten. Damit ist eine End-
blattverklebung von hoher Giite gewahrleistet, die zu-
dem ohne gréReren Zeitaufwand erzeugt werden kann.
[0024] Wenndie Leimraupe 13 den Nip 8 passiert hat,
dann kann die Materialbahn durchtrennt werden, wie es
allgemein bekannt ist. Gegebenenfalls kann die Tren-
nung auch schon friiher erfolgen, wenn auf irgendeine
Art und Weise sichergestellt ist, daf® die Materialbahn 7
im Wikkelbett 4 endet. Diese Situation ist in Fig. 2 dar-
gestellt.

[0025] Nachdem die Rolle 1 aus dem Wickelbett 4
ausgestofen worden ist, wird eine neue Wickelhilse
14, beispielsweise ein Kartonrohr, in das Wickelbett 4
eingelegt. Die Traverse 10 wird abgesenkt mit dem Ziel,
die Belastungswalze 9 auf die Wickelhiilse 14 aufzuset-
zen. Der Klebemittelspender 12 tritt erneut in Aktion und
spruht eine weitere Leimraupe 13' auf die Wickelhllse
14. Wenn nun die Tragwalzen 2, 3 gedreht werden und
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die Belastungswalze 9 die Wickelhilse 14 in das Wik-
kelbett 4 driickt, in dem sich das vordere Ende 15 der
Materialbahn 7 befindet, dann haftet nach einer kurzen
Umdrehung die Materialbahn 7 an der Wickelhiilse 14
an. Hier steht zwar eine etwas geringere Zeit zur Verfi-
gung, um die Klebrigkeit des Klebstoffs 13' zu erhéhen.
Dies ist aber unkritisch, weil die Materialbahn 7 nach
wenigen Umdrehungen der Wickelhtlse 14 nicht nur
vom Klebstoff 13' gehalten wird, sondern auch durch
den Bahnzug.

[0026] Der Klebemittelspender 12 spriiht den Kleb-
stoff 13, 13' immer so auf die Rolle 1 bzw. die Wickel-
hiilse 14, daR die Belastungswalze 9 nicht mit Klebstoff
verschmutzt wird, sondern der Klebstoff 13, 13' zuerst
von der zulaufenden Materialbahn 2 abgedeckt wird,
bevor der Klebstoff 13, 13' unter der Belastungswalze 9
hindurchgefihrt wird.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Aufwickeln einer Materialbahn (7)
zu einer Rolle (1), die an einer Kontaktwalze (2,3)
anliegt und zumindest Uber einen Teil des Wickel-
vorganges von einer Belastungswalze (9) an die
Kontaktwalze (2,3) angedriickt wird, bei der die Ma-
terialbahn (7) bei Erreichen eines vorbestimmten
Rollendurchmessers durchtrennt wird, und das En-
de der Materialbahn (7) auf der Rolle (1) und der
Anfang der Materialbahn (7) auf einer neuen Wik-
kelhllse (14) festgeklebt wird, dadurch gekenn-
zeichnet, daB ein Klebstoffstreifen (13) in einem
Bereich in der Nachbarschaft der Belastungswalze
(9) auf die Rolle (1) aufgebracht wird, die Rolle (1)
weitergedreht und danach ausgestoRen wird, eine
neue Wickelhiilse (14) eingelegt wird und die Bela-
stungswalze (9) auf die Wickelhllse (14) abgesenkt
wird, wobei ein Klebstoffstreifen (13') auf die Wik-
kelhulse (14) in einem Bereich in der Nachbarschaft
der Belastungswalze (9) aufgebracht wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB der Klebstoff (13,13") immer auf der
gleichen Seite der Belastungswalze (9) aufge-
bracht wird und zwar auf der Seite, auf der die Ma-
terialbahn (7) auf die Rolle (1) auflauft.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, daB der Klebstoff (13,13") tiber die
gesamte Lange der Rolle (1) gleichzeitig aufge-
bracht wird.

4. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, da-
durch gekennzeichnet, daB der Klebstoff (13,13")
aufgespriht wird.

5. Wickelvorrichtung zum Aufwickeln einer Material-
bahn (7) zu einer Rolle (1) mit mindestens einer
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Kontaktwalze (2,3), einer Belastungswalze (9), die
an einer in Bezug auf die Kontaktwalze (2,3) verla-
gerbaren Traverse (10) angeordnet ist und einem
Klebemittelspender (12), der an der Traverse (10)
angeordnet ist, dadurch gekennzeichnet, daR der
Klebemittelspender (12) auf einen Bereich in der
Nachbarschaft eines Auflagenips der Belastungs-
walze (9) auf die Rolle (1) und auf die Wickelhilse
(14) wirkt.

Wickelvorrichtung nach Anspruch 5, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Materialbahn (7) Gber die
Kontaktwalze (2) zulduft und der Klebemittelspen-
der (12) auf der Seite der Belastungswalze (9) an-
geordnet ist, von der die Materialbahn (7) auf die
Rolle zulauft.

Wickelvorrichtung nach Anspruch 5 oder 6, da-
durch gekennzeichnet, daR der Klebemittelspen-
der (12) die gleiche Breite wie die Traverse (10) auf-
weist.

Wickelvorrichtung nach einem der Anspriche 5 bis
7, dadurch gekennzeichnet, da der Klebemit-
telspender (12) als Klebemittelspriiheinrichtung
ausgebildet ist.

Claims

Method of winding up a web (7) to form a reel (1),
which rests on a contact roll (2, 3) and, at least over
part of the winding operation, is pressed onto a con-
tact roll (2, 3) by a loading roll (9), in which, when a
predetermined reel diameter is reached, the web (7)
is severed and the end of the web (7) is firmly bond-
ed to the reel (1) and the start of the web (7) is firmly
bonded to a new core (14), characterized in that
an adhesive strip (13) is applied to the reel (1) in a
region in the vicinity of the loading roll (9), the reel
(1) is rotated onwards and is then ejected, a new
core (14) is inserted and the loading roll (9) is low-
ered onto the core (14), an adhesive strip (13') being
applied to the core (14) in a region in the vicinity of
the loading roll (9).

Method according to Claim 1, characterized in that
the adhesive (13, 13') is always applied on the same
side of the loading roll (9), specifically on the side
on which the web (7) runs onto the reel (1).

Method according to Claim 1 or 2, characterized
in that the adhesive (13, 13') is applied simultane-
ously over the entire length of the reel (1).

Method according to one of Claims 1 to 3, charac-
terized in that the adhesive (13, 13') is sprayed on.
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5.

Winder for winding up a web (7) to form a reel (1),
having at least one contact roll (2, 3), a loading roll
(9), which is arranged on a crossmember (10) which
can be displaced in relation to the contact roll (2, 3),
and an adhesive dispenser (12) which is arranged
on the crossmember (10), characterized in that
the adhesive dispenser (12) acts on a region in the
vicinity of a contact nip of the loading roll (9) on the
reel (1) and on the core (14).

Winder according to Claim 5, characterized in that
the web (7) runs in over the contact roll (2) and the
adhesive dispenser (12) is arranged on the side of
the loading roll (9) from which the web (7) runs onto
the reel.

Winder according to Claim 5 or 6, characterized in
that the adhesive dispenser (12) has the same
width as the crossmember (10).

Winder according to one of Claims 5 to 7, charac-
terized in that the adhesive dispenser (12) is con-
structed as an adhesive spraying device.

Revendications

Procédé de bobinage d'une bande de matiére (7)
en une bobine (1) qui repose contre un cylindre de
contact (2, 3) et qui est pressée contre le cylindre
de contact (2, 3) par un cylindre de charge (9) au
moins pendant une partie de I'opération de bobina-
ge, la bande de matiéere (7) étant découpée lors-
qu'un diameétre de bobine prédéterminé a été at-
teint, I'extrémité de la bande de matiére (7) étant
collée sur la bobine (1) et le début de la bande de
matiére (7) étant collé sur un nouveau mandrin de
bobinage (14), caractérisé en ce qu'un ruban d'ad-
hésif (13) est appliqué sur la bobine (1) dans une
zone située au voisinage du cylindre de charge (9),
la bobine (1) continuant de tourner et étant ensuite
expulsée, un nouveau mandrin de bobine (14) étant
inséré et le cylindre de charge (9) étant abaissé sur
le mandrin de bobine (14), une bande d'adhésif
(13") étant appliquée sur le mandrin de bobine (14)
dans une zone située au voisinage du cylindre de
charge (9).

Procédé selon la revendication 1, caractérisé en
ce que I'adhésif (13, 13') est toujours appliqué sur
le méme cbté du cylindre de charge (9), a savoir sur
le coté par lequel la bande de matiére (7) arrive sur
la bobine (1).

Procédé selon les revendications 1 ou 2, caracté-
risé en ce que I'adhésif (13, 13') est appliqué en
méme temps sur toute la longueur de la bobine (1).
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Procédé selon l'une des revendications 1 a 3, ca-
ractérisé en ce que l'adhésif (13, 13') est appliqué
par pulvérisation.

Dispositif de bobinage pour le bobinage d'une ban-
de de matiére (7) en une bobine (1), qui comprend
au moins un cylindre de contact (2, 3), un cylindre
de charge (9) qui est disposé sur une traverse (10)
qui peut étre déplacée par rapport au cylindre de
contact (2, 3) et un distributeur d'adhésif (12) qui
est disposé sur la traverse (10), caractérisé en ce
que le distributeur d'adhésif (12) agit sur la bobine
(1) et sur le mandrin de bobine (14) dans une zone
située au voisinage de l'interstice d'appui du cylin-
dre de charge (9).

Dispositif de bobinage selon la revendication 5, ca-
ractérisé en ce que la bande de matiere (7) arrive
par l'intermédiaire du cylindre de contact (2) et en
ce que le distributeur d'adhésif (12) est disposé sur
le c6té du cylindre de charge (9) par lequel la bande
de matiere (7) arrive sur la bobine.

Dispositif de bobinage selon les revendications 5
ou 6, caractérisé en ce que le distributeur d'adhé-
sif (12) présente la méme largeur que la traverse
(10).

Dispositif de bobinage selon I'une des revendica-
tions 5 a 7, caractérisé en ce que le distributeur
d'adhésif (12) est configuré comme dispositif de
pulvérisation d'adhésif.
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