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(57)  Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung (10) zum
Wechseln von Bobinen (12,16), im wesentlichen umfas-
send eine Aufnahme (11) flr eine erste Bobine (12), ei-
ne Aufnahme (15) fiir eine zweite Bobine (16), eine Ein-
richtung (21) zum Verbinden einer von der ersten Bobi-
ne (12) ablaufenden Materialbahn (14) mit einer von der
zweiten Bobine zulaufenden Materialbahn (18) sowie
Mittel (37) zur Aufnahme und zum Entsorgen nicht zur
Verarbeitung geeigneter Materialstreifen beider Materi-
albahnen (14,18). Des weiteren betrifft die Erfindung ein
Verfahren zum Wechseln von Bobinen (12,16), umfas-
send die Schritte: Zufiihren einer ablaufenden Material-
bahn von einer alten, nahezu vollstdndig abgelaufenen

Verfahren zum Wechseln von Bobinen sowie Vorrichtung zur Durchfiihrung desselben

Bobine (12) und einer zulaufenden Materialbahn von ei-
ner neuen, vollen Bobine (16) zu einer Einrichtung zum
Verbinden der Materialbahnen (14,18), Verbinden bei-
der Materialbahnen, Entsorgen nicht zur Verarbeitung
geeigneter Materialstreifen, namlich eines Vorspanns
der neuen Bobine (16) sowie eines Restmaterials der
alten Bobine (12).

Durch die erfindungsgemaRe Ausgestaltung der
Vorrichtung, bei der das Mittel mindestens eine Wickel-
vorrichtung zur Aufnahme und Entsorgung eines nicht
zur Verarbeitung geeigneten Materialsstreifens umRast,
wird das Schuflmaterial zu einem verdichteten Ballen
geformt, der leicht und ohne Verschmutzung der Umge-
bung entsorgt werden kann.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum
Wechseln von Bobinen, im wesentlichen umfassend ei-
ne Aufnahme flir eine erste Bobine, eine Aufnahme fir
eine zweite Bobine, eine Einrichtung zum Verbinden ei-
ner von der ersten Bobine ablaufenden Materialbahn
mit einer von der zweiten Bobine zulaufenden Material-
bahn sowie Mittel zur Aufnahme und zum Entsorgen
nicht zur Verarbeitung geeigneter Materialstreifen bei-
der Materialbahnen.

[0002] Des weiteren befalt sich die Erfindung mit ei-
nem Verfahren zum Wechseln von Bobinen, umfassend
die Schritte: Zufuhren einer ablaufenden Materialbahn
von einer alten, nahezu vollstandig abgelaufenen Bobi-
ne und einer zulaufenden Materialbahn von einer neu-
en, vollen Bobine zu einer Einrichtung zum Verbinden
der Materialbahnen, Verbinden beider Materialbahnen
und Entsorgen nicht zur Verarbeitung geeigneter Mate-
rialstreifen, ndmlich eines Vorspanns der neuen Bobine
sowie eines Restmaterials der alten Bobine.

[0003] In dertabakverarbeitenden Industrie ist es (ib-
lich, bei der Herstellung z.B. von Zigaretten die Materi-
albahnen aus Zigarettenpapier, Filterpapier oder der-
gleichen, die auf sogenannten Bobinen aufgewickelt
sind, automatisiert zu Verbinden, damit eine kontinuier-
liche Produktion erfolgen kann. Dies kann durch Ran-
deln, Pragen, Kleben oder andere tbliche Verbindungs-
techniken erfolgen. Dabei wird eine ablaufende Materi-
albahn einer bereits weitestgehend abgewickelten Bo-
bine mit einer zulaufenden Materialbahn einer neuen,
vollen Bobine verbunden. Durch das Verbinden der Ma-
terialbahnen bei hoher Geschwindigkeit entstehen je-
doch zwangslaufig nicht zur Verarbeitung geeignete
Materialreste, und zwar einerseits durch einen beim Off-
nen der neuen, noch nicht abgewickelten Bobinen ent-
stehenden ersten Materialstreifen, auch Vorspann ge-
nannt, und andererseits durch einen nicht vollstéandig
von der alten Bobine abgewickelten Materialstreifen,
der auch als Restmaterial bezeichnet wird. Sowohl der
Vorspann als auch das Restmaterial mussen von der
kontinuierlichen und aus zwei einzelnen Materialbah-
nen gebildeten, zur Verarbeitung gelangenden Materi-
albahn getrennt und entsorgt werden.

[0004] Bei bekannten Vorrichtungen wird der Vor-
spann bzw. das Restmaterial durch separate Trennele-
mente, z.B. Messer, getrennt, mittels des Venturi-Prin-
zips vom Kern der Bobinen durch Abwickeln und Absau-
gen gel6st und Uber ein Rohrsystem in einen Aufnah-
mebehélter, den sogenannten Schul’kasten, gefordert.
Dort wird das aus Vorspann und Restmaterial gebildete
SchuRmaterial verdichtet, indem die abgetrennten Ma-
terialstreifen mit einem Stampfer oder dergleichen kom-
primiert werden. Sobald der Schufl)kasten eine be-
stimmte Fullhdéhe erreicht hat, wird er manuell geleert
und gereinigt.

[0005] Die bekannten Vorrichtungen bzw. Verfahren
weisen allerdings den Nachteil auf, dal sie aufgrund
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des komplexen Aufbaus eine hohe Teilevielfalt aufwei-
sen, was zu hohen Kosten bei der Herstellung und der
Wartung fihrt. Des weiteren sind die Vorrichtungen bzw.
die Verfahren - bedingt durch die Venturidiisen - sehr
gerauschintensiv. Auch ist die Entsorgung, insbesonde-
re das Entleeren des SchulRkastens, bzw. die Reinigung
desselben sowie der Umgebung sehr aufwendig. Wei-
terhin weist das entsorgte Restmaterial ein sehr groRes
Volumen auf, was die Handhabung und Entsorgung ins-
gesamt erschwert.

[0006] Es ist daher Aufgabe der vorliegenden Erfin-
dung, eine einfach handhabbare Vorrichtung zu schaf-
fen, die geeignet ist, SchuRmaterial sicher, zuverlassig
und platzsparend zu entsorgen. Des weiteren ist es Auf-
gabe der Erfindung, ein Verfahren vorzuschlagen, mit
dem SchuBmaterial sicher, zuverlassig und platzspa-
rend entsorgt werden kann.

[0007] Diese Aufgabe wird zum einen durch eine Vor-
richtung der eingangs genannten Art dadurch geldst,
dal das Mittel mindestens eine Wickelvorrichtung zur
Aufnahme und zum Entsorgen eines nicht zur Verarbei-
tung geeigneten Materialstreifens umfaf3t. Durch die
Wickelvorrichtung 1aRt sich ein verdichteter, also kom-
primierter Ballen aus SchulRmaterial bilden, der auf ein-
fache Weise in den SchuRbehalter geleitet werden
kann. Diese definierte Aufnahme des SchuRmaterials
gewabhrleistet eine einfache Handhabung sowie eine
einfache und saubere, insbesondere Staub vermeiden-
de Entsorgung des SchuRmaterials. Besonders vorteil-
haft ist auch die Larmreduzierung durch das Vorsehen
der Wickelvorrichtung fiir das SchulRmaterial.

[0008] Vorteilhafterweise ist die Wickelvorrichtung
zur Aufnahme und zum Entsorgen eines Vorspanns der
neuen, vollen Bobine in Transportrichtung der Material-
bahnen hinter der Einrichtung zum Verbinden und die
andere Wickelvorrichtung zur Aufnahme und zum Ent-
sorgen eines Restmaterials von der alten, nahezu voll-
standig abgelaufenen Bobine in Transportrichtung der
Materialbahnen vor der Einrichtung zum Verbinden an-
geordnet. Dadurch ist auf platzsparende Weise die Auf-
nahme und Entsorgung des gesamten SchuBmaterials
gewahrleistet, das zudem noch leicht abgefiihrt werden
kann, ohne die Umgebung zu verunreinigen.

[0009] In einer bevorzugten Ausfiihrungsform ist min-
destens eine Wickelvorrichtung zusétzlich als Trennmit-
tel ausgebildet. Dadurch kénnen zum einen Einzelteile
eingespart werden, was die Kosten und den Wartungs-
aufwand reduziert. Zum anderen ist die Handhabung
besonders vereinfacht, da das Abtrennen durch die oh-
nehin rotierenden Wickelvorrichtungen bzw. Spulen er-
folgen kann.

[0010] Des weiteren wird die Aufgabe durch ein Ver-
fahren mit den eingangs genannten Schritten dadurch
geldst, dall mindestens ein Materialstreifen aufgewik-
kelt und automatisiert entsorgt wird. Dadurch lassen
sich komprimierte Ballen aus den nicht zur Verarbeitung
geeigneten Materialstreifen formen, die eine wesentlich
vereinfachte und verbesserte, staubfreie Entsorgung
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ermoglichen.

[0011] Vorzugsweise werden sowohl der Vorspann
als auch das Restmaterial aufgewickelt und dadurch
komprimiert, wodurch sich das Volumen des SchuRma-
terials insgesamt weiter verringert.

[0012] Weitere Merkmale und bevorzugte Ausfiih-
rungsformen sowie vorteilhafte Schritte ergeben sich
aus den Unteransprichen und der Beschreibung. Eine
besonders bevorzugte Ausfiihrungsform sowie das Ver-
fahren werden anhand einer Zeichnung naher erlautert.
In der Zeichnung zeigt:

Fig. 1 eine schematische Darstellung einer
Vorrichtung zum Wechseln von Bobi-
nen,

Fig. 2a bis 2c  ein Einzelteil, ndmlich eine Spule zum
Aufnehmen eines Materialstreifens,
der Vorrichtung gemaR Figur 1 mit auf-
zuwickelndem bzw. aufgewickeltem
Materialstreifen in unterschiedlichen
Zustanden, und

Fig. 3 ein Einzelteil, namlich eine weitere
Ausfihrungsform einer Spule, der Vor-
richtung geman Figur 1.

[0013] Dieinden Figurendargestellten Vorrichtungen
dienen zum Wechseln von Bobinen, insbesondere zum
Verbinden zweier Materialbahnen beim Bobinenwech-
sel mit laufender SpleiBung in einem Bobinenautomat.
[0014] Die Vorrichtung 10 zum Wechseln bzw. Verbin-
den von Bobinen umfalit eine erste Aufnahme 11. Auf
dieser Aufnahme 11 ist eine erste Bobine 12 angeord-
net. Die Bobine 12 ist aus einem Kern 13 gebildet, auf
den eine Materialbahn 14 gewickelt ist. Des weiteren
weist die Vorrichtung 10 eine weitere Aufnahme 15 zur
Aufnahme einer zweiten Bobine 16 auf. Die Bobine 16
weist ebenfalls einen Kern 17 auf, auf den eine Materi-
albahn 18 gewickelt ist. Beide Bobinen 12, 16 sind je-
weils Uber einen eigenen Antrieb 19 bzw. 20 antreibbar.
An die beiden Bobinen 12, 16 schlie3t sich in Transpor-
trichtung der Materialbahnen 14, 18 eine Einrichtung 21
zum Verbinden der Materialbahnen 14, 18 an. Im ge-
zeigten Ausfihrungsbeispiel ist die Einrichtung 21 aus
zwei Walzen 22, 23 gebildet, die jeweils Uber einen ei-
genen Antrieb 24 bzw. 25 verfugen. Die Umfangsflache
26 der Walze 22 bildet eine glatte Randelflache 27. Die
Walze 23 weist ein Segment 28 auf, das auf seiner der
Walze 23 abgewandten Oberflache 29 eine strukturierte
Randelflache 30 aufweist. Der Abstand der Walzen 22,
23 bzw. deren Rotationsachsen 31, 32 ist variabel ein-
stellbar und in Abhangigkeit der Materialstarke der zu
verbindenden Materialbahnen 14, 18 derart gewahilt,
daR sich die Materialbahnen 14, 18 durch Quetschung
zwischen der Walze 22 und dem Segment 28 verbinden.
Andere Einrichtungen zum Verbinden, beispielsweise
Klebevorrichtungen oder dergleichen sind jedoch eben-
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falls verwendbar.

[0015] In Transportrichtung, angedeutet durch den
Pfeil 33, der Materialbahnen 14, 18 vor der Einrichtung
21 ist eine erste Wickelvorrichtung 34 angeordnet. Die
Wickelvorrichtung 34 ist quasi innerhalb der Material-
bahn 14 angeordnet, derart, dafl die Materialbahn 14
durch die Wickelvorrichtung 34 lauft bzw. in dieser ein-
gefadelt ist. Die Wickelvorrichtung 34 weist eine Spule
35 auf. Die Spule 35 ist rotierend antreibbar und zwar
durch einen Antrieb 36. In Transportrichtung hinter der
Einrichtung 21 ist eine zweite Wickelvorrichtung 37 an-
geordnet, die ebenfalls eine rotierend antreibbare Spule
38 aufweist. Hierzu ist die Spule 38 an einen Antrieb 39
angeschlossen. Die Spule 38 ist innerhalb der Material-
bahn 18 angeordnet, derart, dal ein freies Ende 40 der
Materialbahn 18 durch die Wickelvorrichtung 37 lauft
bzw. in dieser eingefadelt ist.

[0016] Die Spulen 35, 38, die auch durch andere (ib-
liche Wickelelemente ersetzt werden kdnnen, weisen
Aufnahmen zur Aufnahme der Materialbahnen 14, 18
auf. Die Aufnahmen kénnen z.B. durch einen Schlitz 41
gebildet sein (siehe Figur 3). Eine andere Md&glichkeit
besteht z.B. darin, mehrere um den Umfang einer
Scheibe 42 verteilte Stifte 43 vorzusehen. Die Stifte 43
sind beabstandet zueinander und gleichmafig tiber den
Umfang verteilt, so daR ebenfalls ein Schlitz 41 gebildet
ist (siehe Figuren 2a bis 2¢). Durch Rotation der Spulen
35, 38 sind die in den Schlitz 41 bzw. zwischen den Stif-
ten 43 eingefadelten Materialbahnen 14, 18 aufwickel-
bar. Um die aufgewickelten Materialbahnen 14, 18 von
der Spule 35, 38 abschieben zu kdénnen, ist die Spule
35, 38 im Beispiel der Ausfiihrungsform gemaf Figur 3
in ihrer axialen Langserstreckung verschiebbar ausge-
bildet, so dal’ die Materialbahn 14, 18 beim Zurlckzie-
hen der Spule 35, 38 durch einen innenseitig verzahn-
ten Abstreifer 44 oder dergleichen abschiebbar bzw. ab-
streifbar ist. Im Beispiel der Ausflihrungsform geman Fi-
gur 2 weist die Spule 35, 38 zusatzlich zur Scheibe 42
eine Abstreiferscheibe 44 auf, die in axialer Richtung
der Spule 35, 38 bewegbar ist. Diese Abstreiferscheibe
44 ist auf den Stiften 43 gefuhrt. Es ist auch eine uber-
lagerte axiale Bewegung von Abstreifer 44 bzw. Abstrei-
ferscheibe 44 einerseits und Spule 35, 38 andererseits
vorstellbar.

[0017] Samtliche Antriebe 19, 20, 24, 25, 36, 39 sind
an einer gemeinsamen Steuerung 51 angeschlossen.
Die Steuerung 51 steuert die Zeitpunkte und die Rota-
tions-Geschwindigkeiten der einzelnen Bobinen 12, 16
bzw. Walzen 22, 23 bzw. Spulen 35, 38. Die Zeitpunkte
und die Rotations-Geschwindigkeiten der Bobinen 12,
16, der Walzen 22, 23 sowie der Spulen 35, 38 sind in-
dividuell steuer- bzw. regelbar.

[0018] Im Bereich zwischen der Einrichtung 21 und
der Wickelvorrichtung 34 ist im Bereich der Material-
bahn 14 ein Mittel zur Fixierung der Materialbahn 14 an-
geordnet. Vorzugsweise oberhalb der Materialbahn 14
ist das Mittel, das als Saugleiste 60 ausgebildet ist, ver-
stellbar angeordnet. Die Saugleiste 60 bewirkt, sobald
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sie in Eingriff mit der Materialbahn 14 ist, da® eine Zug-
kraft auf die Materialbahn aufgebracht wird, die entge-
gengesetzt zur Transportrichtung gemaf Pfeil 33 wirkt.
Die Saugleiste 60 kann jedoch auch durch andere Ubli-
che Mittel zur Fixierung ersetzt werden.

[0019] Des weiteren ist in Transportrichtung der Ma-
terialbahnen 14, 18 hinter der Einrichtung 21 im Bereich
der zur Verarbeitung gelangenden Materialbahn (in der
Ausfihrungsform gemaR Figur 1 die Materialbahn 14)
ein Mittel angeordnet, das zur Speicherung der Materi-
albahn 14 sowie zum Ausgleich von Geschwindigkeits-
differenzen dient. Dieses Mittel weist eine sogenannte
Tanzervorrichtung 62 auf, die aus mehreren Rollen bzw.
Walzen gebildet ist. Mindestens eine der Walzen ist fe-
derbelastet und in Richtung des Pfeils 62 bewegbar. Die
Materialbahn 14 ist in diese Tanzervorrichtung 62 ein-
gefadelt. Fir den Fall, dal® die nachfolgende Maschine
mehr Material benétigt, als tatsachlich von der Bobine
12 geliefert wird, wird dieses aus dem Speicher bzw.
Puffer gezogen, so dall Geschwindigkeitsdifferenzen
beim Transport der Materialbahn 14 ausgleichbar sind.
Entsprechend funktioniert das Prinzip auch bei anderen
Materialbahnen.

[0020] Im folgenden wird das Verfahrensprinzip der
vorliegenden Erfindung naher beschrieben:

In der tabakverarbeitenden Industrie werden streifenfor-
mige Materialbahnen 14, 18, wie z.B. Zigarrettenpapier,
kontinuierlich verarbeitet. Hierzu wird das Zigarretten-
papier von einer sogenannten Bobine abgewickelt. So-
bald eine alte Bobine 12 nahezu abgewickelt, also fast
leer ist, mul die ablaufende Materialbahn 14 der alten
Bobine 12 mit einer zulaufenden Materialbahn 18 einer
neuen, noch vollen Bobine 16 verbunden werden.
[0021] Bei diesem Vorgang, der auch als laufende
SpleiRung bezeichnet wird, fallen sowohl bei der alten
Bobine 12 als auch bei der neuen Bobine 16 nicht zur
Verarbeitung geeignete bzw. nicht zu verarbeitende Ma-
terialstreifen 52, 53 an. Ein erster Materialstreifen 53,
der entsorgt werden muR, ist der sogenannte Vorspann,
der beim Offnen einer neuen, vollen Bobine 16 entsteht.
Ein zweiter Materialstreifen 52 ist das auf dem Kern 13
der Bobine 12 verbleibende Restmaterial der alten, na-
hezu leeren Bobine 12.

[0022] Beim kontinuierlichen Betrieb z.B. einer Ziga-
rettenherstellmaschine wird das Zigarettenpapier von
einer Bobine 12 abgewickelt. Das Zigarettenpapier, also
die Materialbahn 14 bzw. ein Materialstreifen 52, ist in
der Spule 35 eingefadelt und durch die Einrichtung 21
zum Verbinden der Materialbahnen 14, 18 gefihrt. Die
Materialbahn 14 wird Gber Walzen 45, 46 in Richtung
einer weiteren Verarbeitung (siehe Pfeil 47) mit vorge-
gebener Transport-Geschwindigkeit v, abgezogen. Be-
vor die Materialbahn 14 vollstadndig von der Bobine 12
abgewickelt ist, mufl sie mit der Materialbahn 18 der
neuen vollen Bobine 16 wahrend des laufenden Be-
triebs, also bei kontinuierlich geférderten Materialbah-
nen 14, 18, verbunden werden. Hierzu ist die Material-
bahn 18 bereits vor dem Verbinden in die Einrichtung
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21 eingefadelt, so dal’ die Materialbahnen 14, 18 im Be-
reich der Einrichtung 21 etwa parallel zueinander ver-
laufen. Das freie Ende 40 bzw. der Materialstreifen 53
der Materialbahn 18 ist hinter der Einrichtung 21 in der
Spule 38 eingefadelt. Die Spule 38 ist permanent ange-
trieben, so dafl die auf der Bobine 16 aufgewickelte Ma-
terialbahn 18 vorgespannt ist, da die Bobine 16 zu-
nachst steht. Daher ist die Materialbahn 18 in einem sta-
tiondren Zustand. Die wie eine endlose Feder wirkende
Spule 38 halt also die Materialbahn 18 bzw. den Mate-
rialstreifen 53 unter Spannung. Zusatzlich ist die Spule
38 mit einer Tragheitsmasse derart ausgebildet, dal die
Spule 38 schnellen Geschwindigkeitsdnderungen nicht
folgen kann.

[0023] Fdir den Fall, daR® die Materialbahnen 14, 18
nunmehr miteinander verbunden werden sollen, wird
vor dem Einleiten des eigentlichen Verbindungsprozes-
ses durch Réndeln zunachst die Bobine 16 beschleu-
nigt, und zwar auf eine Geschwindigkeit v,, die gréRer
ist als die urspriingliche Transport-Geschwindigkeit v4
der Materialbahn 14 wahrend der Verarbeitung. Durch
das Vorschieben der Materialbahn 18 wickelt sich nun-
mehr auch das freie Ende 40 der Materialbahn 18 bzw.
der Materialstreifen 53 um die angetriebene Spule 38,
und zwar mit der durch die Bobine 16 vorgegebenen
Geschwindigkeit vs.

[0024] Ebenfalls vor dem Einleiten des Verbindungs-
prozesses oder wahrend desselben wird die Material-
bahn 14, die zunachst mit der Transport-Geschwindig-
keit v, wahrend der Verarbeitung geférdert wird, auf ei-
ne Geschwindigkeit v abgebremst, wobei v,>v,>v; ist.
Das Abbremsen der Materialbahn 14 erfolgt im wesent-
lichen Gber den Antrieb 19 der Bobine 12. Zuséatzlich
wird die Saugleiste 60 vorzugsweise kurz vor dem ei-
gentlichen VerbindungsprozelR eingeschaltet, die die
Materialbahn 14 bzw. den Materialstreifen 52 quasi fest-
halt bzw. eine Zugkraft auf die Materialbahn 14 entge-
gen der durch den Pfeil 33 angedeuteten Transportrich-
tung aufbringt. Sobald die Saugleiste 60 in Eingriff mit
der Materialbahn 14 ist, steigt die Spannung der Mate-
rialbahn 14 zwischen der Einrichtung 21 und der Saug-
leiste 60 noch weiter an, ohne die Geschwindigkeit zu
verandern. Die sich aus dem Abbremsen der Material-
bahn 14 - bedingt durch den Antrieb 19 - ergebende Ma-
terialdifferenz wird bei kontinuierlich fortlaufender Ver-
arbeitung hinter der Einrichtung 21 mit der Geschwin-
digkeit v, mittels der Ténzervorrichtung 62 ausgegli-
chen, die als Puffer bzw. Speicher ausgebildet ist.
[0025] Nachdem der Verbindungsprozel eingeleitet
ist, und zwar unmittelbar mit Kontakt einer ersten Kante
49 des Segments 28 mit der Walze 22, steigt die Span-
nung der Bahn, also des Materialstreifens 53 hinter der
Einrichtung 21 an. Die Spannungssteigerung ist in er-
ster Linie ein Ergebnis der Geschwindigkeitsdifferenz
zwischen der mit der Geschwindigkeit v, geférderten
Materialbahn 18 vor dem Kontakt des Segmentes 28 mit
der Walze 22 und der Geschwindigkeit der Materialbahn
18 wahrend des Kontaktes zwischen dem Segment 28
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und der Walze 22, die vorzugsweise etwa der Ge-
schwindigkeit v, entspricht, in jedem Falle jedoch klei-
ner als v, ist. Bedingt durch die Massentragheit der Spu-
le 38 kann diese der abrupten Geschwindigkeitsdiffe-
renz v,v4 nicht folgen. Mit anderen Worten wird die Ma-
terialbahn 18 beim Kontakt des Segments 28 mit der
Walze 22 von v, auf v, abgebremst, wahrend die Spule
38 mit v, weiter dreht. Dadurch wird die Materialbahn
18 bzw. der Materialstreifen 53 zwischen der Wickelvor-
richtung 37 und der Einrichtung 21 zum Verbinden der-
art unter Spannung gesetzt, was bei einer bestimmten
Belastung zum Abtrennen des Materialstreifens 53 hin-
ter der Einrichtung 21 fiihrt. Ublicherweise reiRlt der Ma-
terialstreifen 53 an der durch die Kante 49 geschwach-
ten Stelle. Die Spule 38 wird dann solange rotierend an-
getrieben, bis das abgerissenen Ende der Materialbahn
18, namlich der Materialstreifen 53 vollstandig aufge-
wickelt und dadurch komprimiert ist. Anschlielend wird
der komprimierte, aufgewickelte Vorspann automati-
siert entsorgt, indem er von der Spule 38 geschoben
wird. Hierzu wird entweder die Spule 38 selbst oder ein
Hilfsmittel wie z.B. die Abstreiferscheibe 44 axial be-
wegt. Das komprimierte SchuBmaterial fallt in einen
(nicht dargestellten) Behélter, der leicht angehoben und
entleert werden kann.

[0026] Durch gegenladufiges Drehen der Walzen 22,
23 wird der Verbindungsprozeld weitergefiihrt, indem
sich das Segment 28 auf der Umfangsflache 26 der Wal-
ze 22 abrollt. Dadurch, dall das Segment 28 und die
Walze 22 mit einer Geschwindigkeit von vorzugsweise
etwa v4, in jedem Fall aber mit einer Geschwindigkeit,
die groRer als die Geschwindigkeit v; ist, angetrieben
werden, die Materialbahn 14 jedoch durch den Antrieb
19 auf die Geschwindigkeit v3 abgebremst wurde, wird
eine Geschwindigkeitsdifferenz erzeugt, die zur Erho-
hung der Spannung der Materialbahn 14 bzw. des Ma-
terialstreifens 52 zwischen der Einrichtung 21 und der
Bobine 12 fiihrt. Wenn jetzt die Einrichtung 21 die Ma-
terialbahnen 14 und 18 verbindet, und zwar etwa mit der
Geschwindigkeit v4 der abziehenden Maschine, die in
Transportrichtung hinter der Wechselvorrichtung ange-
ordnet ist, wird die durch die Saugleiste 60 auf die Ma-
terialbahn 14 zuséatzlich aufgebrachte Zugkraft bzw. die
dadurch erhéhte Bahnspannung zwischen der Einrich-
tung 21 und der Saugleiste 60 dazu fiihren, daR die Ma-
terialbahn 14 im Bereich der Einrichtung 21 reif’t. Kurz
bevor eine hintere Kante 50 des Segments 28 in Anlage
mit der Walze 22 ist bzw. unmittelbar nach Beendigung
des Verbindungsprozesses, wird die Spule 35 angetrie-
ben, so daf die Materialbahn 14 bzw. der Materialstrei-
fen 52 aufgewickelt wird. Die Spule 35 wird solange ro-
tierend angetrieben, bis der Materialstreifen 52 vollstan-
dig von der Bobine 12 abgewickelt und auf der Spule 35
aufgewickelt ist. Dabei wirkt die Saugleiste 60 als eine
Fangeinrichtung, die das abgetrennte Ende der Materi-
albahn 52 solange halt, bis das SchulRmaterial vollstan-
dig aufgewickelt ist. AnschlieRend wird das Restmate-
rial automatisch entsorgt, und zwar in gleicher Weise
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wie der Vorspann. Nunmehr kann der wieder verwend-
bare Kern 13 der Bobine 12 entnommen werden. Auf
die Aufnahme 11 wird dann eine neue, volle Bobine ge-
setzt, die wiederum mit der nunmehr ablaufenden Ma-
terialbahn 18 der Bobine 16 verbunden werden kann.

Patentanspriiche

1. Vorrichtung zum Wechseln von Bobinen, im we-
sentlichen umfassend eine Aufnahme (11) flr eine
erste Bobine (12), eine Aufnahme (15) fur eine
zweite Bobine (16), eine Einrichtung (21) zum Ver-
binden einer von der ersten Bobine (12) ablaufen-
den Materialbahn (14) mit einer von der zweiten Bo-
bine (16) zulaufenden Materialbahn (18) sowie Mit-
tel zur Aufnahme und zum Entsorgen nicht zur Ver-
arbeitung geeigneter Materialstreifen beider Mate-
rialbahnen (14, 18), dadurch gekennzeichnet,
daB das Mittel mindestens eine Wickelvorrichtung
(34, 37) zur Aufnahme und zum Entsorgen eines
nicht zur Verarbeitung geeigneten Materialstreifens
(52, 53) umfalfdt.

2. Vorrichtung nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, daB zwei Wickelvorrichtungen (34, 37)
zur Aufnahme und zum Entsorgen von nicht zur
Verarbeitung geeigneter Materialstreifen (52, 53)
vorgesehen sind.

3. Vorrichtung nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Wickelvorrichtung (37) zur Auf-
nahme und zum Entsorgen eines Vorspanns der
neuen, vollen Bobine (16) in Transportrichtung (33)
der Materialbahnen (14, 18) hinter der Einrichtung
(21) zum Verbinden angeordnet ist und die andere
Wickelvorrichtung (34) zur Aufnahme und zum Ent-
sorgen eines Restmaterials von der alten, nahezu
vollstdndig abgelaufenen Bobine (12) in Transpor-
trichtung (33) der Materialbahnen (14, 18) vor der
Einrichtung (21) zum Verbinden angeordnet ist.

4. Vorrichtung nach einem der Anspriche 1 bis 3, da-
durch gekennzeichnet, daB mindestens eine Wik-
kelvorrichtung (34, 37) zuséatzlich als Trennmittel
ausgebildet ist.

5. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 4, da-
durch gekennzeichnet, daB sich jede Wickelvor-
richtung (34 bzw. 37) im Bereich der jeweiligen Ma-
terialbahn (14 bzw. 18) bzw. der Materialstreifen
(52, 53) befindet.

6. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 5, da-
durch gekennzeichnet, daB zwischen der Einrich-
tung (21) und der Bobine (12) ein Mittel zum Fixie-
ren der Materialbahn (14) angeordnet ist.
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Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 6, da-
durch gekennzeichnet, daB jede Wickelvorrich-
tung (34, 37) eine rotierend antreibbare Spule (35,
38) oder dergleichen aufweist.

Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Spulen (35, 38) zur Aufnahme
einer Materialbahn (14, 18) bzw. eines Material-
streifens (52, 53) ausgebildet sind.

Vorrichtung nach Anspruch 7 oder 8, dadurch ge-
kennzeichnet, daf die Spulen (35, 38) einen
Schlitz (41) aufweisen.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 7 bis 8, da-
durch gekennzeichnet, da die Spulen (35.38)
Abstreiferscheiben (44) aufweisen, die in axialer
Richtung der Spulen (35, 38) bewegbar sind.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 7 bis 10, da-
durch gekennzeichnet, daB die Spulen (35, 38)
selbst in axialer Richtung bewegbar sind.

Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 11, da-
durch gekennzeichnet, daB im Bereich der zur
Verarbeitung gelangenden Materialbahn hinter der
Einrichtung (21) ein Speichermittel angeordnet ist.

Verfahren zum Wechseln von Bobinen, umfassend
die Schritte:

- Zufuhren einer ablaufenden Materialbahn (14)
von einer alten, nahezu vollstandig abgelaufe-
nen Bobine (12) und einer zulaufenden Materi-
albahn (18) von einer neuen, vollen Bobine (16)
zu einer Einrichtung (21) zum Verbinden der
Materialbahnen (14, 18),

- Verbinden beider Materialbahnen (14, 18),

- Entsorgen nicht zur Verarbeitung geeigneter
Materialstreifen (52, 53), namlich eines Vor-
spanns der neuen Bobine (16) sowie eines
Restmaterials der alten Bobine (12),

dadurch gekennzeichnet, da

- mindestens ein Materialstreifen (52, 53) aufge-
wickelt und entsorgt wird.

Verfahren nach Anspruch 13, dadurch gekenn-
zeichnet, daB beide Materialstreifen (52, 53), nam-
lich der Vorspann und das Restmaterial, aufgewik-
kelt und automatisiert entsorgt werden.

Verfahren nach Anspruch 13 oder 14, dadurch ge-
kennzeichnet, daR die Materialstreifen (52, 53)
beim Aufwickeln komprimiert und nach dem voll-
sténdigen Aufwickeln von den entsprechenden Ma-
terialbahnen (14 bzw. 18) abgetrennt werden.
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16. Verfahren nach einem der Anspriiche 13 bis 15, da-

durch gekennzeichnet, da die aufgewickelten
Materialstreifen (52, 53) mit einer Linearbewegung
von den Spulen (35, 38) abgestreift und in einem
SchuBbehalter aufgenommen werden.
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