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(57)  Eswird eine Vorrichtung und ein Verfahren zum
Aufwikkeln einer Papier- oder Kartonbahn angegeben
mit einem Zulaufabschnitt (5) und einem Wickelab-
schnitt (4).

Man mdochte die Qualitat einer Wickelrolle (3) ver-
bessern.

Fig.1

-—un

Vorrichtung und Verfahren zum Aufwickeln einer Papier- oder Kartonbahn

Hierzu ist im Zulaufabschnitt (5) eine Breitnip-Vor-
richtung (14) angeordnet, die eine Walze (15) und einen
in einem vorbestimmten Umfangsabschnitt gegen die
Walze (15) gedriickten Mantel (17) aufweist, wobei der
Mantel (17) und die Walze (15) einen Breitnip (23) bilden
und eine Heizeinrichtung (16) vorgesehen ist, die im
Breitnip (23) auf die Bahn (2) wirkt.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum
Aufwickeln einer Papier- oder Kartonbahn mit einem Zu-
laufabschnitt und einem Wickelabschnitt. Ferner betrifft
die Erfindung ein Verfahren zum Aufwickeln einer Pa-
pier- oder Kartonbahn.

[0002] Papier- oder Kartonbahnen, die im folgenden
kurz als "Bahnen" bezeichnet werden, missen im Ver-
laufe ihrer Herstellung gelegentlich aufgewickelt wer-
den, wenn die weitere Verarbeitung nicht in einem sol-
chen Zusammenhang geleistet werden kann, daf} die
Bahn durchlaufen kann. Auf jeden Fall ist das Aufwik-
keln der Bahnen am Ende des Herstellungsvorganges
erforderlich, damit die Bahnen zu handhabbaren Rollen
geformt werden kdnnen.

[0003] Papier- oder Kartonbahnen sollten tber ihre
Breite mdglichst gleichmaRige Eigenschaften haben.
Dies betrifft beispielsweise die Dicke, aber auch die
Feuchtigkeit. Eine Bahn, die mit einem ungleichmafi-
gen Feuchtigkeitsprofil in Querrichtung, d.h. quer zur
Laufrichtung, aufgewickelt wird, kann unter Umstanden
beim Lagern auf der Rolle Schaden nehmen. Beispiels-
weise kdnnen sich Risse oder Falten ergeben.

[0004] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, die
Qualitat von Wickelrollen zu verbessern.

[0005] Diese Aufgabe wird bei einer Vorrichtung der
eingangs genannten Art dadurch geldst, daR im Zulauf-
abschnitt eine Breitnip-Vorrichtung angeordnet ist, die
eine Walze und einen in einem vorbestimmten Um-
fangsabschnitt gegen die Walze gedriickten Mantel auf-
weist, wobei der Mantel und die Walze einen Breitnip
bilden und eine Heizeinrichtung vorgesehen ist, die im
Breitnip auf die Bahn wirkt.

[0006] Durch die Heizeinrichtung wird die Bahn im
Breitnip erwarmt. Der Breitnip stellt fir die Bahn eine
relativ groBe Behandlungslange zur Verfligung, so da®
die Bahn eine relativ gro3e Verweilzeit im Breitnip hat.
In dieser Verweilzeit wird der Bahn nicht nur Warme zu-
gefihrt, sondern auch Druck. Dieser Druck kann aller-
dings relativ klein bleiben. Durch die zugefihrte Warme
erniedrigt sich die Viskositat der in der Bahn einge-
schlossenen Flussigkeit. Durch den Druck, der im we-
sentlichen gleichférmig Uber die Breite der Bahn wirkt,
kann die Flussigkeit dann vergleichmaRigt werden. Dies
fuhrt zu einem Feuchtigkeitsausgleich in der Bahn in
Querrichtung, d.h. zu einem relativ gleichmaRigen
Feuchtigkeitsprofil in Querrichtung. Beim Aufwickeln
besteht daher nicht mehr die Gefahr, dafd sich feuchtere
Bereiche, die sich beispielsweise in der axialen Mitte der
Wickelrolle bilden, anders verhalten als trockene Berei-
che an den Réandern. Die Feuchtigkeit ist vielmehr in
Axialrichtung relativ gleichmaRig verteilt. Der Mantel
kann auf unterschiedliche Arten ausgebildet sein. Eine
Moglichkeit ist die Verwendung eines relativ steifen
Mantels, der elastisch genug ist, um sich an die Krim-
mung der Walze anzupassen, im Ubrigen aber praktisch
nach Art einer Walze umlauft. Dieser Mantel kann stirn-
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seitig mit Scheiben versehen sein. Eine andere Mdg-
lichkeit ist die Verwendung eines weniger steifen Ban-
des, das uber Stitzrollen in einem Umlauf gefiihrt wird,
wobei die Umlenkrollen praktisch ein Polygon definie-
ren. Ein derartiges Band kann auch relativ diinn sein.
[0007] Hierbeiist besonders bevorzugt, daf die Heiz-
einrichtung mit einer Temperatur von mehr als 100°C
auf die Bahn wirkt. Damit wird die Feuchtigkeitim Innern
der Bahn verdampft. Der Dampf kann sich relativ schnell
in Querrichtung verteilen, so da® der Feuchtigkeitsaus-
gleich in Querrichtung der Bahn noch schneller erfolgen
kann. Eristin der Regel abgeschlossen, bevor die Bahn
den Breitnip verlalt. Die Heizeinrichtung wirkt dabei im
Breitnip derart auf die Bahn, daf} die Bahn nicht nur an
ihrer Oberflache, sondern Uber ihren gesamten Quer-
schnitt auf eine Temperatur von 100°C oder mehr er-
warmt wird. Damit ist sichergestellt, dal die Feuchtig-
keit, die in der Bahn auch in tieferen Schichten enthalten
ist, verdampfen kann.

[0008] Vorzugsweise weist die Breitnip-Vorrichtung
eine Abkiihlzone auf, in der die Bahn an ihren beiden
Oberflachen abgedeckt ist, bis ihre Temperatur unter
100°C abgesunken ist. Das Verdampfen der Feuchtig-
keit in der Bahn hat zwar den Vorteil, dal der Dampf
relativ schnell und gleichmaRig in Querrichtung der
Bahn verteilt wird. Es besteht aber die Gefahr, dal} der
Dampf, wenn die Bahn den Breitnip verlaflt, praktisch
schlagartig aus der Oberflache der Bahn austritt. Da die
Bahn in der Regel vor dem Aufwickeln geglattet worden
ist, fihrt dieses schlagartige Austreten des Dampfes,
die sogenannte "Flashverdampfung", zu einer Vermin-
derung der Glatte. Die Bahn wird an ihrer Oberflache
durch den schnell austretenden Dampf férmlich aufge-
rissen. Wenn man nun den Dampf in der Bahn halt, bis
die Bahn unter 100°C abgekdhlt ist, dann besteht diese
Gefahr nicht mehr. Der Dampf, der sich im Breitnip in
Querrichtung gleichmaRig verteilt hat, kann in der Ab-
kiihizone wieder kondensieren, so daf} die Feuchtigkeit
in Querrichtung der Bahn gleichmaRig verteilt ist.
[0009] Hierbei ist bevorzugt, dafl die Abklhlzone im
Anschlull an den Breitnip angeordnet ist. Dies ist eine
relativ einfache Ausgestaltung, bei der der Breitnip mit
einer Heizeinrichtung einerseits und die Abkuhleinrich-
tung andererseits hintereinander geschaltet werden
kénnen.

[0010] In einer alternativen Ausgestaltung kann vor-
gesehen sein, dall die Abkiihlzone im Breitnip ausge-
bildet ist. Bei dieser Ausgestaltung besteht nicht die Ge-
fahr, daR Dampf beim Ubergang von der Erwarmungs-
zone in die Abklhlzone austreten kann. Die Abkuhlzone
schliefl3t sich vielmehr nahtlos an die Erwdrmungszone
an.

[0011] Hierbei ist bevorzugt, daf} die Walze eine diin-
ne Oberflachenschicht aus einem warmeleitenden Ma-
terial aufweist, die auf einer warmeisolierenden Schicht
angeordnet ist, wobei die Heizeinrichtung von aul3en
auf die Walze wirkt. Die diinne Oberflachenschicht aus
dem warmeleitenden Material hat nur eine begrenzte
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Warmeaufnahmekapazitat. Man kann diese Warmeauf-
nahmekapazitat nun so einstellen, dafl der Warmeduber-
gang von der Oberflachenschicht auf die Bahn abge-
schlossen ist, bevor die Bahn den Breitnip vollstandig
durchlaufen hat. Als Randbedingung ist hierbei lediglich
zu beachten, daf die in der Oberflachenschicht aufge-
nommene Warme in der Lage sein mul}, die Bahn auf
eine Temperatur von 100°C oder mehr zu erwarmen.
Dies Iaf3t sich durch die von auRRen auf die Walze wir-
kende Heizeinrichtung realisieren. Diese Heizeinrich-
tung kann beispielsweise induktiv arbeiten. Sobald ein
Warmeausgleich zwischen der Bahn und der Oberfla-
chenschicht stattgefunden hat, erfolgt keine weitere Er-
warmung der Bahn mehr. Die Bahn beginnt vielmehr,
einen Warmeausgleich zu kalteren Begrenzungsberei-
chen des Breitnips, beispielsweise dem Mantel, herzu-
stellen. Da der Breitnip eine entsprechende Behand-
lungslange aufweist, ist es damit moglich, die Bahn in
einem ersten Teilabschnitt, der beispielsweise die erste
Halfte des Breitnips betragt, zu beheizen und in einem
zweiten Teilabschnitt, der beispielsweise die zweite
Halfte des Breitnips ausmachen kann, zu kihlen. Am
Ende des Breitnips ist dann die Bahn auf eine Tempe-
ratur unter 100°C abgekilhlt, so dal die zuvor ver-
dampfte Flissigkeit wieder kondensieren kann.

[0012] Bevorzugterweise ist eine Kihleinrichtung in
der Abkuhlzone angeordnet. Die Kuhleinrichtung be-
schleunigt das Abkihlen der Bahn, so dal® man mit einer
erhohten Sicherheit damit rechnen kann, dal am Aus-
gang der Abkuihlzone tatsachlich kein Dampf mehr aus
der Bahn austreten kann.

[0013] Bevorzugterweise ist die Breitnip-Vorrichtung
so dicht vor dem Wickelabschnitt angeordnet, da die
Laufzeit der Bahn von der Breitnip-Vorrichtung zum Auf-
laufen auf einen Wickel maximal 3,5 ms betragt. In die-
ser kurzen Zeit ist ein Feuchtigkeitsaustausch mit der
Atmosphére nicht oder nicht in einem beachtenswerten
Umfang mdglich, so dal die gleichmafig in Querrich-
tung befeuchtete Bahn tatséchlich auch aufgewickelt
wird.

[0014] Bevorzugterweise ist zwischen der Breitnip-
Vorrichtung und dem Wickelabschnitt eine Langs-
schneideeinrichtung angeordnet. Die Langsschneide-
einrichtung unterteilt die Bahn in Teilbahnen, die dann
zu getrennten Wickelrollen aufgewickelt werden kon-
nen. Papierbahnen werden derzeit mit relativ grof3en
Breiten bis zu 10 m produziert, die fiir einen spateren
Verwender nicht mehr handhabbar sind. Man schneidet
daher in an sich bekannter Weise die Bahnen in schma-
lere Teilbahnen in der GréRenordnung von 0,8 bis 3,8
m und wickelt diese Teilbahnen dann auf. Durch die Ver-
gleichmaRigung der Feuchtigkeit in der Bahn kann man
dann relativ einfach dafiir Sorge tragen, daf} alle Bah-
nen im Hinblick auf die Feuchtigkeit die gleiche Qualitat
aufweisen.

[0015] Die Aufgabe wird bei einem Verfahren der ein-
gangs genannten Art dadurch geldst, dal® man die Bahn
unmittelbar vor dem Aufwickeln auf eine Temperatur
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von mindestens 100°C erhitzt und wieder abkuhlt.
[0016] Durch das Erhitzen wird Feuchtigkeit, die in
der Bahn enthalten ist, verdampft. Der Dampf breitet
sich gleichmaRig in der Bahn aus. Wenn der Dampf
dann wieder kondensiert, hat man eine relativ gleichma-
Rige Feuchtigkeitsverteilung in Querrichtung der Bahn
erzielt.

[0017] Vorzugsweise verwendet man zum Erhitzen
einen Breitnip. Der Breitnip hat den Vorteil, daf3 die Bahn
mit einer relativ geringen Druckspannungsbeaufschla-
gung Uber einen langeren Zeitraum behandelt werden
kann. Auch mit einer Temperatur, die nur wenig Uber
100°C liegt, kann man dann die Bahn tber ihren Quer-
schnitt auf die Verdampfungstemperatur der Feuchtig-
keit erhitzen.

[0018] Die Erfindung wird im folgenden anhand von
bevorzugten Ausfiihrungsbeispielen in Verbindung mit
der Zeichnung naher beschrieben. Hierin zeigen:

Fig. 1 eine erste Ausfihrungsform einer Rollenwik-
kelvorrichtung und

Fig. 2  eine zweite Ausflihrungsform.

[0019] Eine Vorrichtung 1 zum Aufwickeln einer Pa-

pier- oder Kartonbahn 2 zu einer Wickelrolle 3 weist ei-
nen Wikkelabschnitt 4 auf, in dem die Wickelrolle 3 ge-
bildet wird, und einen Zufihrabschnitt 5, den die Bahn
2 durchlauft, bevor sie in den Wickelabschnitt 4 gelangt.
[0020] Der Wickelabschnitt 4 ist im vorliegenden Fall
als Doppeltragwalzenwickler ausgebildet, bei dem die
Wickelrolle 3 in einem Wickelbett 6 liegt, das durch zwei
Tragwalzen 7, 8 gebildet ist. Die beiden Tragwalzen 7,
8 weisen jeweils einen Antrieb 9, 10 auf. Wenn die Trag-
walzen 7, 8 gedreht werden, drehen sie die Wickelrolle
3 mit.

[0021] Vor dem Wickelabschnitt 4 kann noch eine
Langsschneideeinrichtung 11 angeordnet sein mit ei-
nem Obermesser 12 und einem Untermesser 13, die die
Bahn 2 in Teilbahnen 2a teilt, die dann zu Teilbahnrollen
aufgewickelt werden, die axial nebeneinander im Wik-
kelbett 6 liegen.

[0022] Im Zufiihrabschnitt 5 ist eine Breitnip-Vorrich-
tung 14 angeordnet, die eine Walze 15 mit einer Heiz-
einrichtung 16 und einen mit der Walze 15 zusammen-
wirkenden Mantel 17 aufweist, der mit Hilfe eines Stiitz-
schuhes 18 gegen den Umfang der Walze 15 gedriickt
wird. Der Stltzschuh 18 weist dabei eine Andruckflache
19 auf, deren Krimmung der Krimmung der Walze 15
angepalit ist. Der Mantel 17 ist nachgiebig, so daf} er
sich unter der Wirkung des Stiitzschuhes 18 lber einen
vorbestimmten Umfangsbereich an den Umfang der
Walze 15 anlegen kann und dadurch einen Breitnip 23
bildet. In der Andruckflache 19 kdnnen nicht ndher dar-
gestellte Schmiereinrichtungen vorgesehen sein. Bei-
spielsweise kann die Andruckflache 19 eine hydrostati-
sche Schmierung aufweisen.

[0023] Die Heizeinrichtung 16 ist lediglich schema-
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tisch dargestellt. Sie kann sowohl auf die Oberflache der
Walze 15 wirken als auch der Walze 15 selbst ein War-
metragermedium, beispielsweise eine heille Flissigkeit
oder ein heilRes Gas, zuflihren. Die Heizeinrichtung 16
fuhrt dazu, dal die Walze 15 beheizt ist, also eine er-
hoéhte Temperatur aufweist. Diese Temperatur liegt vor-
zugsweise Uber 100°C. Die heil’e Walze 15 bildet dann
eine Heizeinrichtung, die im Breitnip 23 auf die Bahn 2
wirkt.

[0024] Der Mantel 17 ist durch schematisch darge-
stellte Rollen 20 abgestuitzt, von denen eine Rolle einen
Antrieb 21 aufweisen kann. Auch die Walze 15 kann ei-
nen Antrieb 22 aufweisen. Der Mantel 17 lauft daher
nach Art eines Walzenmantels um.

[0025] Da der Mantel 17 Uber einen relativ grofRen
Umfangsabschnitt am Umfang der Walze 15 anliegt, be-
nétigt die Bahn 2 eine gewisse Zeit, um den zwischen
der Walze 15 und dem Mantel 17 gebildeten Breitnip 23
zu durchlaufen. Diese Zeit, die Behandlungszeit, ist so
groB3, dal die Bahn 2 nicht nur an ihrer Oberflache auf
die Temperatur der Walze 15 erwarmt wird, sondern die
in die Bahn eingetragene Warme pflanzt sich auch in
das Innere der Bahn fort und fiihrt dazu, da die Bahn
2 insgesamt auf eine Temperatur von mindestens
100°C erhitzt wird, d.h. auch in ihrem Inneren.

[0026] Die Erhitzung der Bahn auf eine Temperatur
von 100°C oder mehr filhrt dazu, da Feuchtigkeit, die
sich in der Bahn befindet, verdampft. Der dadurch ge-
bildete Dampf kann nicht durch die Oberflache der Bahn
2 entweichen, weil beide Oberflachen im Breitnip 23 ein-
geschlossen sind. Die Oberseite ist von der Walze 15
abgedeckt. Die Unterseite ist vom Mantel 17 abgedeckt.
Der Dampf verteilt sich daher in Querrichtung der Bahn
(in Fig. 1 senkrecht zur Zeichenebene) gleichmaRig. Ei-
ne nennenswerte Druckspannung im Breitnip 23 ist hier-
zu nicht erforderlich.

[0027] Hinter dem Ausgang des Breitnips 23 ist eine
Abkuhlzone 24 angeordnet, in der die Bahn 2 auf beiden
Seiten von dampfundurchladssigen Bandern 25, 26 ab-
gedeckt ist. Die Bander 25, 26 sind hierbei Gber nur
schematisch dargestellte Umlenkrollen 27 gefuhrt. Auf
das obere Band 25 wirkt eine Kihleinrichtung 28. Die
dampfundurchlassigen Bander 25, 26 verhindern, daf
Dampf aus den Oberflachen der Bahn 2 austritt. Die
Kuhleinrichtung 28 fiihrt zu einer Absenkung der Tem-
peratur der Bahn 2 unter den Wert von 100°C. Der
Dampf, der sich in der Bahn 2 in Querrichtung gleich-
maig verteilt hat, kann dann kondensieren, was zu ei-
ner sehr gleichmaBigen Feuchtigkeitsverteilung in
Querrichtung der Bahn 2 fihrt.

[0028] Die Bahn 2 wird praktisch unmittelbar nach
dem Abkihlen aufgewickelt, d.h. es stehtim Grunde kei-
ne Zeit mehr zur Verfiigung, in der ein Ausgleich der
Feuchtigkeit zur Umgebungsatmosphare erfolgen
kénnte. Die Zeit zwischen dem Verlassen der Breitnip-
Vorrichtung 14 und dem Auflaufen auf die Wickelrolle 3
betrdgt maximal 3,5 ms.

[0029] Fig. 2 zeigt eine abgewandelte Ausgestaltung,
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bei der gleiche Zeichen mit gleichen Bezugszeichen
versehen sind.

[0030] Geéndert hat sich zunachst der Wickelab-
schnitt 4. Dieser ist im vorliegenden Ausfuhrungsbei-
spiel als Stltzwalzenwickler ausgebildet, bei der Teil-
bahnrollen 3a, 3b, die einen eigenen Antrieb 29a, 29b
aufweisen, abwechselnd auf beiden Seiten einer
Stitzwalze 30 anliegen, die ebenfalls einen Antrieb 31
aufweist. Da Stltzwalzenwickler an sich bekannt sind,
wird auf eine nahere Erlauterung verzichtet.

[0031] Im ZufGhrabschnitt 5 ist wiederum eine Breit-
nip-Vorrichtung 14 angeordnet, bei der die Walze 15 ei-
nen etwas anderen Aufbau hat. Die Walze 15 weist auf
einem Tragerkorper 32 eine thermische Isolierschicht
33 aus Kunststoff auf. Die AuRenseite der Isolierschicht
33 ist abgedeckt von einer relativ diinnen Schicht 34 aus
einem warmeleitenden Material, beispielsweise Stahl.
Der Stahl hat den Vorteil, dal’ er einerseits eine relativ
glatte Oberflache zur Verfligung stellt, andererseits aber
nur eine relativ geringe Warmekapazitat bereitstellt.
[0032] Aufdie Schicht 34 wirkt die Heizeinrichtung 16
von auRen. Die Heizeinrichtung 16 ist hierbei kurz vor
dem Breitnip angeordnet.

[0033] Die Warmekapazitat der Schicht 34 ist nun so
auf das Warmeaufnahmevermdgen und die Geschwin-
digkeit der Bahn 2 abgestimmt, dal® ein Warmeuber-
gang von der Schicht 34 auf die Bahn 2 ungefahr in der
Halfte des Breitnips 23 abgeschlossen ist. Diese fiktive
Grenze 35 ist durch eine gestrichelte Linie dargestellt.
[0034] Der Stutzschuh 18 weist zumindest auf der
dem Wickelabschnitt 4 zugewandten Seite der Grenze
35 eine schematisch dargestellte Kuhleinrichtung 28
auf, mit der der Bahn 2 durch den Mantel 17 hindurch
Warme entzogen werden kann. In der ersten Hélfte des
Breitnips 23 wird die Bahn 2 daher aufgeheizt und zwar
so, dal sie insgesamt, also auch im Inneren, eine Tem-
peratur von 100°C oder mehr aufweist. In der zweiten
Halfte des Breitnip 23 wird die Bahn 2 dann abgekhlt,
so dal} sie am Ausgang des Breitnips eine Temperatur
unterhalb von 100°C aufweist.

[0035] Die Wirkung ist die gleiche wie bei der Ausge-
staltung nach Fig. 1. Durch das Aufheizen der Bahn 2
kann die Flissigkeit im Innern der Bahn verdampfen.
Der Dampf breitet sich gleichmaRig aus. Wenn der
Dampf dann in der Abkihlzone, die beim Ausfiihrungs-
beispiel nach Fig. 2 in der rechten Halfte des Breitnips
23 angeordnet ist, kondensiert, dann ergibt sich eine
gleichmaRige Feuchtigkeitsverteilung in Querrichtung
der Bahn.

Patentanspriiche

1. Vorrichtung zum Aufwickeln einer Papier- oder Kar-
tonbahn mit einem Zulaufabschnitt und einem Wik-
kelabschnitt, dadurch gekennzeichnet, daR im
Zulaufabschnitt (5) eine Breitnip-Vorrichtung (14)
angeordnet ist, die eine Walze (15) und einen in ei-
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nem vorbestimmten Umfangsabschnitt gegen die
Walze (15) gedrickten Mantel (17) aufweist, wobei
der Mantel (17) und die Walze (15) einen Breitnip
(23) bilden und eine Heizeinrichtung (16) vorgese-
hen ist, die im Breitnip (23) auf die Bahn (2) wirkt.

Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Heizeinrichtung (16) mit einer
Temperatur von mehr als 100°C auf die Bahn wirkt.

Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Breitnip-Vorrichtung (14) ei-
ne Abkuhlzone (24, 24') aufweist, in der die Bahn
(2) an ihren beiden Oberflachen abgedeckt ist, bis
ihre Temperatur unter 100°C abgesunken ist.

Vorrichtung nach Anspruch 3, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Abkihlzone (24) im Anschluf? an
den Breitnip (23) angeordnet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 3, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Abkihlzone (24') im Breitnip (23)
ausgebildet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Walze (15) eine diinne Oberfla-
chenschicht (34) aus einem warmeleitfahigen Ma-
terial aufweist, die auf einer warmeisolierenden
Schicht (33) angeordnet ist, wobei die Heizeinrich-
tung (16) von aulen auf die Walze (15) wirkt.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 3 bis 6, da-
durch gekennzeichnet, daB eine Kihleinrichtung
(28) in der Abkiihlzone (24, 24') angeordnet ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 7, da-
durch gekennzeichnet, daR die Breitnip-Vorrich-
tung (14) so dicht vor dem Wickelabschnitt (4) an-
geordnet ist, dal} die Laufzeit der Bahn (2) von der
Breitnip-Vorrichtung (14) zum Auflaufen auf einen
Wickel (3, 3a, 3b) maximal 3,5 ms betragt.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 8, da-
durch gekennzeichnet, daB zwischen der Breit-
nip-Vorrichtung (14) und dem Wickelabschnitt (4)
eine Langsschneideeinrichtung (11) angeordnet ist.

Verfahren zum Aufwickeln einer Papier- oder Kar-
tonbahn, dadurch gekennzeichnet, daB man die
Bahn unmittelbar vor dem Aufwickeln auf eine Tem-
peratur von mindestens 100°C erhitzt und wieder
abkihlt.

Verfahren nach Anspruch 10, dadurch gekenn-
zeichnet, daB man zum Erhitzen einen Breitnip
verwendet.
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